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Sehr geehrter Kunde,

mit dieser Broschüre möchten wir Ihnen 
unsere aktuellen Produktergänzungen 
und Produktneuheiten im Bereich  
Fräsen vorstellen, die wir durch die enge 
Zusammenarbeit mit Ihnen ständig vor-
antreiben. Details, Informationen und 
Anwendungshinweise zu den einzelnen 
Produktergänzungen finden Sie in den  
jeweiligen Kapiteln unseres Hauptkata-
logs Fräsen. 

Profitieren Sie nebenbei von den ARNO® 
Serviceleistungen wie Sonderlösungen, 
Lieferungen über Nacht und ein kompe-
tentes Außendienst- und Anwendungs-
techniker-Team. 

Viel Vergnügen beim Lesen! Sollten Sie 
Fragen oder Anregungen zu unseren  
Produkten haben, sprechen Sie uns  
einfach an.

Ihr ARNO®-Team 

Dear customer,

With this brochure we would like to present 
our new product expansions for milling  
applications. Detailed information of the 
general tool range you will find in our main 
milling catalogue.

In addition to our excellent products we 
offer overnight delivery service, competent 
special solutions where our standards may 
not suffice and a qualified team of external 
technical sales engineers.

Enjoy your reading and should you have 
any questions, please do not hesitate to 
contact me.

Your ARNO® team 

Gentile Cliente,

Con questo opuscolo vogliamo presentare 
le nostre novità e gli ultimi ampliamenti 
gamma prodotto per le lavorazioni di fresa-
tura. Vogliamo costantemente guardare  
agli sviluppi futuri attraverso una stretta 
collaborazione con voi. Ulteriori dettagli, 
informazioni e istruzioni sui singoli prodotti 
si trovano nei rispettivi capitoli del nostro 
catalogo generale di fresatura.

Il riconosciuto servizio ARNO® offre conse-
gne entro le 24h e un supporto tecnico sul 
campo competente. 

Buona lettura! Se avete domande o sugge-
rimenti sui nostri prodotti, non esitate a 
contattarci.

Il nostro ARNO®-Team 
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Sowohl Eck-Nutfräsen als auch HFC-Fräsen erledigt das 
neue FE-Frässystem prozesssicher und zuverlässig. Die Auf-
steck-, Schaft- und Einschraubfräser im Durchmesserbereich 
von 16 – 80 mm können, allein durch das Austauschen der 
Wendeschneidplatten, für zwei unterschiedliche Bearbei-
tungsmöglichkeiten genutzt werden. Die gedrallte Helix- 
Schneide der Wendeschneidplatte ermöglicht ausgeprägt 
weiches Ein- und Austreten in den Werkstoff. Zusätzlich 
sorgt die extrem positive Einbaulage der Wendeschneid
platten für eine hohe Laufruhe und Schnittigkeit. Der Fräser 
erreicht bei Praxistests sehr gute Oberflächengüten und Plan-
flächen. Eine effektive 90° Schulter, mit Spantiefen bis zu 
8 mm erreichen die im Startprogramm enthaltenen Eckfräs-
platten mit einem Eckenradius von 0,8 mm. Fünf Geometrien 
mit sechs PVD-Beschichtungen und unterschiedlichen 
Schneidkantenausführungen für alle wesentlichen Werkstoffe 
stehen dem Anwender zur Auswahl.

Fresatura a spallamento retto ed Alto Avanzamento in un’unica 
fresa? Il nuovo sistema FE riesce a garantire massime prestazioni 
in entrambe le lavorazioni. Un fissaggio sicuro dell’inserto e diver-
se tipologie di attacco garantiscono la massima rigidità in tutte le 
condizioni di lavoro. Il tagliente elicoidale permette un taglio molto 
dolce in entrata ed in uscita dal materiale. L’inclinazione della 
sede inserto positiva aiuta ulteriormente a ridurre le forze di taglio 
assicurando un taglio costante e finiture superficiali eccellenti.  
Effettivi 90° con profondità di taglio fino a 8 mm. Cinque geometrie 
di taglio differenti combinate a sei rivestimenti PVD combinano le 
soluzioni per la lavorazione di tutti i materiali.

The new FE system from ARNO® Werkzeuge in diameter range  
16 – 80 mm will offer a solution for square shoulder (90°), slot 
milling and high feed milling simply by changing the insert. The 
twisted helix insert ensures a soft entry and exit of the component 
material. The extremely positive insert positioning guarantees soft 
cutting action. The milling cutter has during tests provided excel-
lent surface finish results. FE analysed (Finite – Element – ana-
lysed) swarf chambers have been accordingly optimized and an 
effective 90° shoulder, up to 8 mm depth is achieved with the 
available square shoulder inserts with radius 0.8 mm from the  
initial product range. Five geometries with six PVD coated grades 
and a variety of different cutting edge designs for almost all  
materials are available for selection.

ARNO® Frässystem FE –  
Eckfräsen in kleinem Durchmesserbereich (bis ø 80mm)

ARNO® FE-Milling System – 
Small diameter square shoulder milling (up to ø 80mm)

ARNO® FE-Sistema di Fresatura – 
Fresatura a spallamento retto su piccoli diametri(Fino a ø 80mm)

	 FE�
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Bezeichnungssystem� FE
Designation system
Sistema di identificazione

FEA
F = �Fräser 

Face Mill 
Fresatura

E = �Eckfräser 
Square shoulder 
Fresatura a  
spallamento retto

A / C / G = �Aufnahme 
Shell mill 
Tipo di 
attacco

190
1 = �Generation 

Generation 
Versione

90 = �Anstellwinkel 
Approach angle 
Angolo di taglio

063
Durchmesser (mm)
Diameter (mm)

Diametro (mm)

R06
R = �Richtung 

Direction 
Destro

06 = �Zähnezahl 
No. of teeth 
Nr. taglienti

11
Größe der Wende-
schneidplatte
Size of insert

Dimensione inserto

PMS
Geometrie
Geometry

Geometria

XOMT
Bezeichnung
Code

Codifica

AP
ARNO®- 
Einsatzgebiet
ARNO®- 
application 
area
ARNO®- 
Campo di 
applicazione

5440
Schneiden-
stoffcode 
ISO-Gruppie-
rung
ISO-Cutting 
material code
Tipo Metallo 
Duro Classe 
ISO

11
Durchmesser 
(mm)
Edge length 
(mm)
Lunghezza lato 
(mm)

PDSR
Schneidkanten- 
ausführung
Edge  
preparation
Tipologia di 
tagliente

40
Plattenstärke
Insert  
thickness
Spessore 
inserto

08
Eckenradius
Corner radius
Raggio di 
punta

Trägerwerkzeuge / Holders / Corpi fresa

Wendeschneidplatten / Inserts / Inserti
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Trägerwerkzeuge � FE
Holders 
Corpi fresa

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA h d a z
Wendeschneidplatte

Insert
Inserto

FEA-190.040.R04-11 40 16 40 35 10 4 XO...114008...
FEA-190.040.R06-11  N 40 16 40 35 10 6 XO...114008...
FEA-190.050.R05-11 50 22 40 48 10 5 XO...114008...
FEA-190.050.R07-11  N 50 22 40 48 10 7 XO...114008...
FEA-190.063.R06-11 63 22 40 48 10 6 XO...114008...
FEA-190.063.R08-11  N 63 22 40 48 10 8 XO...114008...
FEA-190.080.R07-11 80 27 50 60 10 7 XO...114008...

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA h d ap max z
Wendeschneidplatte

Insert
Inserto

FEA-190.040.R04-11 40 16 40 35 0,7 4 XO...114015...
FEA-190.040.R06-11  N 40 16 40 35 0,7 6 XO...114015...
FEA-190.050.R05-11 50 22 40 48 0,7 5 XO...114015...
FEA-190.050.R07-11  N 50 22 40 48 0,7 7 XO...114015...
FEA-190.063.R06-11 63 22 40 48 0,7 6 XO...114015...
FEA-190.063.R08-11  N 63 22 40 48 0,7 8 XO...114015...
FEA-190.080.R07-11 80 27 50 60 0,7 7 XO...114015...

Eckfräser / Square shoulder cutter / Frese per spallamenti – FEA -11

HFC-Fräser / HFC-milling cutter / HFC-Fresatura – FEA -11

dA

90°

h

d

a

d1

dA

90°

h

d

a

d1

✓

✓

Hinweis: Passende Wendeschneidplatten finden Sie ab Seite 10, Spannmittel auf Seite 8.
Remark: Inserts you find from page 10, face mill adaptors on page 8.
Nota: Inserti a fissaggio meccanico da pag. 10, mandrini di fresatura a pag. 8.

Hinweis: Passende Wendeschneidplatten finden Sie ab Seite 10, Spannmittel auf Seite 8.
Remark: Inserts you find from page 10, face mill adaptors on page 8.
Nota: Inserti a fissaggio meccanico da pag. 10, mandrini di fresatura a pag. 8.

NEU/NEW/ 
NUOVO

NEU/NEW/ 
NUOVO

26

26
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Hinweis: �Technische Zeichnung zeigt Ausführung z=3. Passende Wendeschneidplatten finden Sie ab Seite 10, Spannmittel auf Seite 8.
Remark: �Technical drawing shows execution z=3. Inserts you find from page 10, face mill adaptors on page 8.
Nota: �Il disegno rappresenta esecuzione z=3. Inserti a fissaggio meccanico da pag. 10, mandrini di fresatura a pag. 8.

Trägerwerkzeuge � FE
Holders 
Corpi fresa

Eckfräser / Square shoulder cutter / Frese per spallamenti – FEC -11

l
l1

a

90°

d 1 d A

✓

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA l l1 a z
Wendeschneidplatte

Insert
Inserto

FEC-190.016.R02-11 16 16 75 25 10 2 XO...114008...
FEC-190.020.R02-11 20 20 80 25 10 2 XO...114008...
FEC-190.025.R03-11 25 25 90 32 10 3 XO...114008...
FEC-190.032.R04-11 32 32 100 40 10 4 XO...114008...

Hinweis: �Technische Zeichnung zeigt Ausführung z=3. Passende Wendeschneidplatten finden Sie ab Seite 10, Spannmittel auf Seite 8.
Remark: �Technical drawing shows execution z=3. Inserts you find from page 10, face mill adaptors on page 8.
Nota: �Il disegno rappresenta esecuzione z=3. Inserti a fissaggio meccanico da pag. 10, mandrini di fresatura a pag. 8.

l

ap max

l1

d Ad 1

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA l l1 ap max z
Wendeschneidplatte

Insert
Inserto

FEC-190.016.R02-11 16 16 75 25 0,7 2 XO...114015...
FEC-190.020.R02-11 20 20 80 25 0,7 2 XO...114015...
FEC-190.025.R03-11 25 25 90 32 0,7 3 XO...114015...
FEC-190.032.R04-11 32 32 100 40 0,7 4 XO...114015...

HFC-Fräser / HFC-milling cutter / HFC-Fresatura – FEC -11

✓

26

26
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Eckfräser / Square shoulder cutter / Frese per spallamenti – FEG -11

90°
d 1 d A

a

l

l
1

✓

Hinweis: Passende Wendeschneidplatten finden Sie ab Seite 10, Spannmittel auf Seite 8.
Remark: Inserts you find from page 10, face mill adaptors on page 8.
Nota: Inserti a fissaggio meccanico da pag. 10, mandrini di fresatura a pag. 8.

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA l l1 a z
Wendeschneidplatte

Insert
Inserto

FEG-190.016.R02-11 16 M8 43 25 10 2 XO...114008...
FEG-190.020.R02-11 20 M10 49 30 10 2 XO...114008...
FEG-190.025.R03-11 25 M12 57 35 10 3 XO...114008...
FEG-190.035.R04-11 35 M16 58 35 10 4 XO...114008...

Trägerwerkzeuge � FE
Holders 
Corpi fresa

l

l
1

a
p max

d Ad 1

Hinweis: Passende Wendeschneidplatten finden Sie ab Seite 10, Spannmittel auf Seite 8.
Remark: Inserts you find from page 10, face mill adaptors on page 8.
Nota: Inserti a fissaggio meccanico da pag. 10, mandrini di fresatura a pag. 8.

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA l l1 ap max z
Wendeschneidplatte

Insert
Inserto

FEG-190.016.R02-11 16 M8 43 25 0,7 2 XO...114015...
FEG-190.020.R02-11 20 M10 49 30 0,7 2 XO...114015...
FEG-190.025.R03-11 25 M12 57 35 0,7 3 XO...114015...
FEG-190.035.R04-11 35 M16 58 35 0,7 4 XO...114015...

HFC-Fräser / HFC-milling cutter / HFC-Fresatura – FEG -11

✓

26

26
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Werkzeugaufnahmen� FE
Adaptors
Attacchi

Werkzeugaufnahme SK40 für Aufsteck-Eckfräser FEA mit Innenkühlung
SK40 face mill adaptors for FEA cutters / Attachi SK40 per Frese FEA

Fräser-Ø
Cutter-Ø
Fresa-Ø

L

Werkzeugaufnahme
Adaptor
Attacco 
SK40 DIN 69871

Werkzeugaufnahme
Adaptor
Attacco
SK40 MAS BT

(mm) (mm)
Bezeichnung 
Designation 
Articolo

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

40 40 69871AD+B-40-16x35IK-L40 BT40AD+B-16x35IK-L40

50 / 63 40 69871AD+B-40-22x48IK-L40 BT40AD+B-22x48IK-L40

80 50 69871AD+B-40-27x60IK-L50 BT40AD+B-27x60IK-L50

L

Werkzeugaufnahme HSK63 für Aufsteck-Eckfräser FEA mit Innenkühlung
HSK63 face mill adaptors for FEA cutters / Attacchi HSK63 per Frese FEA

Fräser-Ø
Cutter-Ø
Fresa-Ø

L

Werkzeugaufnahme
Adaptor
Attacco
SK40 DIN 69871

(mm) (mm)
Bezeichnung 
Designation 
Articolo

40 40 HSK-A63-16x35IK-L40

50 / 63 40 HSK-A63-22x48IK-L40

80 55 HSK-A63-27x60IK-L55

L

Werkzeugaufnahme SK40 für Fräser FEG mit Innenkühlung
SK40 face mill adaptors for FEG cutters / Attachi SK40 per Frese FEG

Fräser-Ø
Cutter-Ø
Fresa-Ø

L
Werkzeugaufnahme
Adaptor
Attacco

(mm) (mm)
Bezeichnung 
Designation 
Articolo

16 44 69871AD-40-M8-14x25IK-L44 

20 44 69871AD-40-M10-18x25IK-L44

25 69 69871AD-40-M12-21x50IK-L69

25 119 69871AD-40-M12-21x100IK-L119

35 69 69871AD-40-M16-29x50IK-L69

35 119 69871AD-40-M16-29x100IK-L119

L
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Werkzeugaufnahmen� FE
Adaptors
Attacchi

Werkzeugaufnahme HSK63 für Fräser FEG
HSK63 face mill adaptors for FEG cutters / Attacchi HSK63 per Frese FEG

Fräser-Ø
Cutter-Ø
Fresa-Ø

L
Werkzeugaufnahme
Adaptor
Attacco

(mm) (mm)
Bezeichnung 
Designation 
Articolo

16 51 HSK-A63-M8-14x25IK-L51 

20 51 HSK-A63-M10-18x25IK-L51

25 76 HSK-A63-M12-21x50IK-L76

25 126 HSK-A63-M12-21x100IK-L126

35 76 HSK-A63-M16-29x50IK-L76

35 126 HSK-A63-M16-29x100IK-L126

L

ACV3… 

VHM-Verlängerungen für Fräser FEG mit Innenkühlung  
Carbide extensions for FEG milling cutters with through tool coolant 
Prolunghe in metallo duro per frese FEG con adduzione interna
Bezeichnung 
Designation 
Articolo

dA M d1 d2 d3 l1 l

ACV3.16.060.15M8-VHM 16 M8 8,5 14,2 15 60 108

ACV3.20.080.19M10-VHM 20 M10 10,5 18,5 19 80 131

d A

d 3

d 1 d 2



10 ARNO®-Werkzeuge | Fräsen | Milling | Fresatura� Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Tutte le dimensioni in mm 

Geometrie� FE
Geometry 
Geometria 

- PMG
Geometrie für die Zerspanung von  
Gusswerkstoffen.

- PMG
Geometry for machining cast materials.

- PMG
Geometria per la lavorazione di ghisa. 

21˚ Spanwinkel
21˚ Chip angle
21˚ Angolo di spoglia superiore

Mittlere bis grobe Zerspanung
Medium to rough cutting
Sgrossatura da media a pesante

einseitig
single sided
singolo lato

- PMA
Für die Zerspanung von Aluminium  
und NE-Metallen.

- PMA
For machining aluminium, aluminium alloys 
and non-ferrous materials. 

- PMA
Per la lavorazione di alluminio e materiali  
non ferrosi.

23˚ Spanwinkel
23˚ Chip angle
23˚ Angolo di spoglia superiore

Schlicht- bis Schruppzerspanung
Finshing to roughing
Finitura e sgrossatura

einseitig
single sided
singolo lato

- PMR
Zur Bearbeitung rostfreier Stähle.

- PMR
For machining stainless steels.

- PMR
Per la lavorazione di acciaio inox. 

28˚ Spanwinkel
28˚ Chip angle
28˚ Angolo di spoglia superiore

Mittlere bis grobe Zerspanung
Medium to rough cutting
Sgrossatura da media a pesante

einseitig
single sided
singolo lato

- PMS
Geometrie für die Stahlbearbeitung.

- PMS
Geometry for machining steel.

- PMS
Geometria per la lavorazione di acciai. 

21˚ Spanwinkel
21˚ Chip angle
21˚ Angolo di spoglia superiore

Mittlere bis grobe Zerspanung
Medium to rough cutting
Sgrossatura da media a pesante

einseitig
single sided
singolo lato

- HFC
Geometrie für die Schlichtbearbeitung zum 
Hochvorschubfräsen ap bis 0,7 mm.

- HFC
Geometry for finishing high feed milling up to 
ap 0.7 mm.

- HFC
Geometria per la semifinitura in alto avanza-
mento con ap fino a 0,7 mm.

15˚ Spanwinkel
15˚ Chip angle
15˚ Angolo di spoglia superiore

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
Finitura e medie asportazioni

einseitig
single sided
singolo lato

Eckfräsen / Square shoulder / Fresatura a spallamento retto

HFC-Fräsen / HFC-milling / HFC-Fresatura ad alto avanzamento
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Sortenbeschreibung – Eckfräsen / HFC-Fräsen� FE
Grade description – Square shoulder / HFC-milling 
Descrizione delle Qualità – Fresatura a spallamento retto / HFC-Fresatura ad alto avanzamento

Hartmetall beschichtet / Carbide grade coated / Metallo duro rivestito
AK6915
PVD-beschichtete Hartmetallsorte.  
Für hohe Schnittgeschwindigkeiten. Erste 
Wahl für die Fräsbearbeitung von Gusswerk-
stoffen (GG und GGG).

PVD coated carbide.  
Grade for high cutting speed. First choice  
for milling cast materials (GG and GGG).

Metallo duro rivestito PVD. 
Qualità di metallo duro con rivestimento PVD 
per alte velocità di taglio. Prima scelta per  
lavorazioni di fusione e ghise (GG e GGG).

AM5740
PVD-beschichtete Hartmetallsorte. 
Zum Fräsen von rostfreiem Stahl bei mittleren 
und hohen Schnittgeschwindigkeiten. In Kom-
bination mit der positiven Schneidengeometrie 
auch zum Fräsen von warmfesten Legierungen 
und Titanlegierungen möglich.

PVD-coated carbide grade. 
For milling stainless steel at medium to high 
cutting speed. Due to the positive geometry 
also suitable for milling high temperature alloys 
and titanium alloys.

Qualità di metallo duro con rivestimento  
multistrato PVD.  
Studiata appositamente per la fresatura di acciai 
inossidabili con medie ed elevate velocità di  
taglio. In combinazione con la geometria di  
taglio positiva, risulta idoneo anche alla lavora-
zione di leghe refrattarie e leghe di Titanio.

AN2015
PVD-beschichtete Hartmetallsorte.  
Speziell abgestimmt zur Bearbeitung von Alu
minium und NE-Metalle. Nebenanwendung zum 
Schlichten von Stahl, Gusswerkstoffen sowie 
rostfreien- und hochwarmfesten Materialien.

PVD coated carbide.  
Grade for machining aluminium and none  
ferrous materials. Also suitable for finishing of 
steel, cast iron, stainless and high temperature 
alloy materials.

Metallo duro rivestito PVD.  
Qualità sviluppato appositamente per lavora
zione di alluminio e metalli non ferrosi. Ideale 
anche per la finitura di metalli inossidabili e 
leghe resistenti al calore.

AP5330
PVD-beschichtete Hartmetallsorte (TiAlN). 
Allroundsorte für die moderne Bearbeitung,  
die eine gute Ausgewogenheit in Bezug auf  
die Bearbeitungssicherheit und Produktivität 
bietet.

PVD coated (TiAlN) carbide insert. 
Universal grade for the modern production 
where machine reliability and high productivity 
is essential. Main application area is steel.

Inserto con rivestimento multistrato (TiAlN) PVD. 
Grado universale per la moderna produzione 
dove sono essenziali affidabilità e produttività. 
Qualità specifica per acciaio.

AP5430
PVD-beschichtete Hartmetallsorte (TiAlN + TiN). 
Allroundsorte für die Fräsbearbeitung sämt
licher Stahlwerkstoffe. Substrat mit guter  
Zähigkeitreserve in Kombination mit hoher  
Verschleißfestigkeit.

PVD coated (TiAlN / TiN) carbide insert. 
General purpose grade for all steel machining, 
tough yet wear resistant. TiN coating for easier 
wear recognition.

Inserto con rivestimento multistrato  
(TiAlN / TiN) PVD. 
Grado per acciaio, tenace e allo stesso tempo 
resistente all’usura. Rivestimento Tin per un 
miglior riconoscimento dell’usura.

AP5440
PVD-beschichtete Hartmetallsorte. 
Die erste Wahl bei instabilen Bedingungen, 
größeren Auskraglängen und niedrigen bis 
mittleren Schnittgeschwindigkeiten. AP5440 
wird hauptsächlich in der Stahlverarbeitung 
eingesetzt.

PVD coated carbide grade. 
First choice when machining under unstable 
conditions or with long overhang at low to 
medium cutting speeds. AP5440 is mainly for 
milling steel materials.

Qualità con rivestimento PVD. 
Prima scelta per la lavorazione di acciaio in con-
dizioni instabili di lavoro a medio-basse velocità 
di taglio. AP5440 è principalmente adatto per la 
lavorazione di acciai. 

AP5830+
PVD-beschichtete Hartmetallsorte. 
Besonders geeignet zum Nassfräsen von  
Stählen, rostfreien Werkstoffen und Guss
werkstoffen. Eine universell einsetzbare  
Sorte gegen Kammrissbildung.

PVD-carbide grade. 
Especially suitable for wet milling of steel,  
stainless steel and cast materials. A universal 
grade, very resistant to thermal cracking.

Metallo duro rivestito PVD. 
Qualità studiata appositamente per lavorazioni 
con refrigerante di acciaio, acciaio inossidabile 
e acciai stampati o da fusione. Un grado  
universale, molto resistente a shock termici.

NEU • NEW • NUOVO
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Wendeschneidplatten � FE
Inserts – Square shoulder  
Inserti – Fresatura a spallamento retto

FE -11
Eckfräsen

beschichtet

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

l s d d1 r l1

AK
69

15

AM
57

40

AN
20

15

AP
53

30

AP
54

30

AP
54

40

AP
58

30
+

XOMT 114008PDSR-PMA 12,80 4,0 7,0 2,8 0,8 1,6 

XOMT 114008PDSR-PMG 12,80 4,0 7,0 2,8 0,8 1,6 

XOMT 114008PDSR-PMR 12,80 4,0 7,0 2,8 0,8 1,6 

XOMT 114008PDSR-PMS  N 12,80 4,0 7,0 2,8 0,8 1,6    

P l l l l l

M l l l

K l l l

N l

S l l

H

l �Hauptanwendung  
Main application  
Applicazione principale

l �Nebenanwendung  
Secondary application  
Applicazione secondaria

s

d

l

r

I1

d 1

NEU/NEW/ 
NUOVO
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Wendeschneidplatten � FE
Inserts – HFC-milling  
Inserti – HFC-Fresatura ad alto avanzamento

FE -11
HFC-Fräsen

P l

M
K
N
S
H

l �Hauptanwendung  
Main application  
Applicazione principale

l �Nebenanwendung  
Secondary application  
Applicazione secondaria

d

l

r

s

d 1

beschichtet

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

l s d d1 r

AP
54

30

XOMT 114015SN-HFC 12,80 4,0 7,0 2,8 1,5 



14 ARNO®-Werkzeuge | Fräsen | Milling | Fresatura� Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Tutte le dimensioni in mm 

Ersatzteile� FE
Spare parts 
Ricambi

Schrauben und Schraubendreher  
Screws and Screwdrivers  
Chiavi e Viti

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

Drehmoment 
Torque 
Forza di serraggio

TorxPlus®-Spannschraube
TorxPlus®-Screw
TorxPlus®-Vite

TorxPlus®-Schlüssel
TorxPlus®-Key
TorxPlus®-Chiave

FE….. 016..- 025… 1,6 Nm AS 0091 T5108-IP

FE….. 032..- 080… 1,6 Nm AS 0092 T5108-IP

HINWEIS TROCKENBEARBEITUNG:
Es kann zur erhöhten Wärmeentwicklung  
des Trägers bzw. der Schrauben kommen.
•	 Bitte rechzeitig einen Schraubenwechsel 

durchführen.
•	 Bei erhitztem Werkzeug keinen Platten- 

wechsel vornehmen. 
•	 Abkühlen lassen, ggf. mit Schwester- 

werkzeug arbeiten.
•	 Schraubenwechsel nur mit IP-Schlüssel  

bzw. Drehmomentschlüssel durchführen.

REMARK DRY MACHINING:
Can lead to increased temperature to the tool 
and the screws.
•	 Please change screws accordingly.
•	 Please do not replace inserts while the  

holder is hot. Either leave tool to cool down  
or work with similar sister tooling.

•	 Use torx plus and torque screwdriver when  
replacing insert screws.

NOTA LAVORAZIONE A SECCO:
Si possono riscontrare elevate temperature 
sull’inserto, vite e corpo fresa:
•	 Non sostituire inserti e viti mentre il corpo 

utensile è caldo. Lasciare raffreddare l’utensile.
•	 Utilizzare chiave dinamometrica quando  

si sostituiscono le viti
•	 prevedere una sostituzione delle viti appropriata
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Schnittdatenrichtwerte Eckfräsen mit XO..114008…

Empfohlene Schnittwerte� FE
 

W
er
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ff-
gr
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pe

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen 
und Kennbuchstaben
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l-H
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e Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

beschichtet

AK
69

15

AM
57

40

AN
20

15

AP
53

30

AP
54

30

AP
54

40

AP
58

30
+

P

Unlegierter Stahl

C ≤ 0,25 % geglüht 125 428 P1 - - - 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220

C >= 0,25 ...  >= 0,55 % geglüht 190 639 P2 - - - 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220

C >= 0,25 ...  >= 0,55 % vergütet 210 708 P3 - - - 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220

C ≤ 0,55 % geglüht 190 639 P4 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

C ≤ 0,55 % vergütet 300 1013 P5 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

Automatenstahl (kurzspanend) geglüht 220 745 P6 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

Niedrig legierter Stahl

geglüht 175 591 P7 - - - 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220

vergütet 300 1013 P8 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

vergütet 380 1282 P9 - - - 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220

vergütet 430 1477 P10 - - - 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter Werkzeugstahl

geglüht 200 675 P11 - - - 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200

gehärtet und angelassen 300 1013 P12 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

gehärtet und angelassen 400 1361 P13 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

Nichtrostender Stahl ferretisch / martensitisch, geglüht 200 675 P14 - - - 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200

martensitisch, vergütet 330 1114 P15 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

M Nichtrostender Stahl
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 - 90 - 145 - 200 - - - - -

ausenitisch, ausscheidungsgehärtet (PH) 300 1013 M2 - 70 - 125 - 180 - - - - -

austentisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 - 70 - 125 - 180 - - - - -

K
Temperguss ferritisch 200 675 K1 150 - 235 - 320 - - - - - -

perlitisch 260 867 K2 120 - 185 - 250 - - - - - -

Grauguss niedrige Festigkeit 180 602 K3 180 - 265 - 350 - - - - - -

hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 140 - 210 - 280 - - - - - -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 155 518 K5 130 - 190 - 250 - - - - - -

perlitisch 265 885 K6 100 - 150 - 200 - - - - - -

GGV (CGI) 200 675 K7 180 - 265 - 350 - - - - - -

N

Aluminium-Knetlegierung nicht aushärtbar 30 - N1 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

aushärtbar, ausgehärtet 100 343 N2 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

Aluminium-Gusslegierung
≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 75 260 N3 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 314 N4 - - 330 - 765 - 1200 - - - -

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 447 N5 - - 100 - 160 - 220 - - - -

Magnesiumlegierung 70 250 N6 - - - - - - -

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

unlegiert, Elektolykupfer 100 343 N7 - - 330 - 565 - 800 - - - -

Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 - - 275 - 640 - 1000 - - - -

Cu-Legierung, kurzspanend 110 382 N9 - - 220 - 410 - 600 - - - -

hochfest, Ampco 300 1013 N10 - - - - - - -

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N11 - - 90 - 545 - 1000 - - - -

Duroplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N12 - - 90 - 545 - 1000 - - - -

Kunststoff glasfaserverstärkt GFRP - - N13 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Kunststoff kohlefaserverstärkt CFRP - - N14 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Kunstoff aramidfaserverstärkt AFRP - - N15 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Graphit (technisch) 80 Shore - N16 - - - - - - -

S
Warmfeste Legierungen

Fe-Basis geglüht 200 675 S1 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Fe-Basis ausgehärtet 280 943 S2 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Ni- oder Co-Basis geglüht 250 839 S3 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 1177 S4 - 20 - 25 - 30 - - - - -

Ni- oder Co-Basis gegossen 320 1076 S5 - 20 - 25 - 30 - - - - -

Titanlegierung
Reintitan 200 675 S6 - 40 - 55 - 70 - - - - -

a- und ß-Legierungen, ausgehärtet 375 1262 S7 - 20 - 30 - 40 - - - - -

ß-Legierungen 410 1396 S8 - 20 - 30 - 40 - - - - -

Wolframlegierungen 300 1013 S9 - - - - - - -

Molydänlegierungen 300 1013 S10 - - - - - - -

H Gehärteter Stahl
gehärtet und angelassen 50 HRC - H1 - - - - - - -

gehärtet und angelassen 55 HRC - H2 - - - - - - -

gehärtet und angelassen 60 HRC - H3 - - - - - - -

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC - H4 - - - - - - -

 

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.  
Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen. 
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Recommended cutting data� FE
 

Cutting data recommendation for Square shoulder with XO..114008…
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P

Unalloyed steel

C ≤ 0.25 % annealed 125 428 P1 - - - 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220

C >= 0,25 ... >= 0,55 % annealed 190 639 P2 - - - 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220

C >= 0,25 ... >= 0,55 % hardened and 
tempered 210 708 P3 - - - 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220

C ≤ 0.55 % annealed 190 639 P4 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

C ≤ 0.55 % hardened and 
tempered 300 1013 P5 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

Machinig steel (short-clipping) annealed 220 745 P6 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

Low alloyed steel

annealed 175 591 P7 - - - 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220

hardened and tempered 300 1013 P8 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

hardened and tempered 380 1282 P9 - - - 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220

hardened and tempered 430 1477 P10 - - - 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220

High alloyed steel and 
high alloyed tool steel

annealed 200 675 P11 - - - 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200

hardened 300 1013 P12 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

hardened 400 1361 P13 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

Stainless steel ferretic / martensitic, annealed 200 675 P14 - - - 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200

martensitic, hardened and tempered 330 1114 P15 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

M Stainless steel
austenitic, chilled 200 675 M1 - 90 - 145 - 200 - - - - -

austenitic, precipitation-hardened (PH) 300 1013 M2 - 70 - 125 - 180 - - - - -

austenitic-ferritic, Duplex 230 778 M3 - 70 - 125 - 180 - - - - -

K
Malleable cast iron ferritic 200 675 K1 150 - 235 - 320 - - - - - -

pearlitic 260 867 K2 120 - 185 - 250 - - - - - -

Cast iron low tensile strength 180 602 K3 180 - 265 - 350 - - - - - -

high tensile strength / austenitic 245 825 K4 140 - 210 - 280 - - - - - -

Cast iron with nod-
ular graphite

ferritic 155 518 K5 130 - 190 - 250 - - - - - -

pearlitic 265 885 K6 100 - 150 - 200 - - - - - -

GGV (CGI) 200 675 K7 180 - 265 - 350 - - - - - -

N

Aluminium alloys 
long chipping

not heat treatable 30 - N1 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

heat treatable, heat treated 100 343 N2 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

Casted aluminium alloys
≤ 12 % Si, not heat treatable 75 260 N3 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

≤ 12 % Si, heat treatable, heat treated 90 314 N4 - - 330 - 765 - 1200 - - - -

> 12 % Si, not heat treatable 130 447 N5 - - 100 - 160 - 220 - - - -

Magnesium alloys 70 250 N6 - - - - - - -

Copper and copper 
alloys (Brass / Bronze)

Unalloyed, elektrolyte copper 100 343 N7 - - 330 - 565 - 800 - - - -

Brass, Bronze 90 314 N8 - - 275 - 640 - 1000 - - - -

Cu-alloys, short-chipping 110 382 N9 - - 220 - 410 - 600 - - - -

High-tensile, Ampco 300 1013 N10 - - - - - - -

Non-ferrous materials

Lead alloys (without abrasive filling aterial) - - N11 - - 90 - 545 - 1000 - - - -

Duroplastic (without abrasive filling aterial) - - N12 - - 90 - 545 - 1000 - - - -

Plastic glas fibre reinforced GFRP - - N13 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Plastic carbon fibre reinforced CFRP - - N14 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Plastic aramid fibre reinforced AFRP - - N15 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Graphite (tech.) 80 Shore - N16 - - - - - - -

S

High temperature 
resistant alloys

Fe-based annealed 200 675 S1 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Fe-based heat treated 280 943 S2 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Ni- or Co-alloyed annealed 250 839 S3 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Ni- or Co-alloyed heat treated 350 1177 S4 - 20 - 25 - 30 - - - - -

Ni- or Co-alloyed casting 320 1076 S5 - 20 - 25 - 30 - - - - -

Titanium alloys
Pure titan 200 675 S6 - 40 - 55 - 70 - - - - -

α- and β-alloys, heat treated 375 1262 S7 - 20 - 30 - 40 - - - - -

β-alloys 410 1396 S8 - 20 - 30 - 40 - - - - -

Wolfram alloys 300 1013 S9 - - - - - - -

Molybdän alloys 300 1013 S10 - - - - - - -

H Hardened steel
hardened 50 HRC - H1 - - - - - - -

hardened 55 HRC - H2 - - - - - - -

hardened 60 HRC - H3 - - - - - - -

Hardened cast iron hardened 55 HRC - H4 - - - - - - -

The recommended cutting data are only approximate values. 
It may be necessary to adjust them to each individual machining application.



17Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Tutte le dimensioni in mm  � ARNO®-Werkzeuge | Fräsen | Milling | Fresatura

Parametri di taglio suggeriti� FE
 

Spallamento retto con inserto XO..114008…
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P

Acciai non legato

C ≤ 0,25 % ricotto 125 428 P1 - - - 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220

C >= 0,25 ... >= 0,55 % ricotto 190 639 P2 - - - 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220

C >= 0,25 ... >= 0,55 % bonificato 210 708 P3 - - - 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220 120 - 170 - 220

C ≤ 0,55 % ricotto 190 639 P4 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

C ≤ 0,55 % bonificato 300 1013 P5 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

Acciaio (truciolo corto) ricotto 220 745 P6 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

Acciai debolmente legati

ricotto 175 591 P7 - - - 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220 130 - 175 - 220

bonificato 300 1013 P8 - - - 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220

bonificato 380 1282 P9 - - - 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220

bonificato 430 1477 P10 - - - 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220 90 - 155 - 220

Acciai fortemente legati 
e acciai da utensili

ricotto 200 675 P11 - - - 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200

temprato e rinvenuto 300 1013 P12 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

temprato e rinvenuto 400 1361 P13 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

Acciai inossidabili ferritico / martensitico, ricotto 200 675 P14 - - - 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200 120 - 160 - 200

martensitico, bonificato 330 1114 P15 - - - 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180 100 - 140 - 180

M Acciai inossidabili
austenitico, trattato o temoerato 200 675 M1 - 90 - 145 - 200 - - - - -

austenitico, indurimento per precipitazione (PH) 300 1013 M2 - 70 - 125 - 180 - - - - -

austenitico-ferritico, Duplex 230 778 M3 - 70 - 125 - 180 - - - - -

K
Ghisa temprata ferritico 200 675 K1 150 - 235 - 320 - - - - - -

perlitica 260 867 K2 120 - 185 - 250 - - - - - -

Ghisa grigia bassa resistenza 180 602 K3 180 - 265 - 350 - - - - - -

alta resistenza / austenitico 245 825 K4 140 - 210 - 280 - - - - - -

Ghisa sferoidale ferritico 155 518 K5 130 - 190 - 250 - - - - - -

perlitica 265 885 K6 100 - 150 - 200 - - - - - -

GGV (CGI) 200 675 K7 180 - 265 - 350 - - - - - -

N

Leghe di Alluminio stampato non invecchiato 30 - N1 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

rinvenuto, invecchiato 100 343 N2 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

Leghe di Alluminio 
da fusione

≤ 12 % Si, non invecchiato 75 260 N3 - - 440 - 970 - 1500 - - - -

≤ 12 % Si, rinvenuto, invecchiato 90 314 N4 - - 330 - 765 - 1200 - - - -

> 12 % Si, non invecchiato 130 447 N5 - - 100 - 160 - 220 - - - -

Leghe di magnesio 70 250 N6 - - - - - - -

Rame e Leghe di Rame 
(Bronzo / Ottone)

Non legati, Rame Elettrolitico 100 343 N7 - - 330 - 565 - 800 - - - -

Ottone, Bronzo 90 314 N8 - - 275 - 640 - 1000 - - - -

Leghe Cu, truciolo corto 110 382 N9 - - 220 - 410 - 600 - - - -

Alta resistenza, Ampco 300 1013 N10 - - - - - - -

Materiali non metallici

Leghe al piombo (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N11 - - 90 - 545 - 1000 - - - -

Duroplastico (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N12 - - 90 - 545 - 1000 - - - -

Plastica rinforzata in fibra di vetro GFRP - - N13 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Plastica rinforzata in fibra di carbonio CFRP - - N14 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Plastica rinforzata in fibra aramidica AFRP - - N15 - - 85 - 295 - 500 - - - -

Grafite (tecnico) 80 Shore - N16 - - - - - - -

S
Leghe resistenti al calore

Base-Fe ricotto 200 675 S1 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Base-Fe invecchiato 280 943 S2 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Base Ni o Co ricotto 250 839 S3 - 20 - 40 - 60 - - - - -

Base Ni o Co invecchiato 350 1177 S4 - 20 - 25 - 30 - - - - -

Base Ni o Co da fusione 320 1076 S5 - 20 - 25 - 30 - - - - -

Leghe di Titanio
Titanio puro 200 675 S6 - 40 - 55 - 70 - - - - -

Leghe α e β, invecchiato 375 1262 S7 - 20 - 30 - 40 - - - - -

Leghe β 410 1396 S8 - 20 - 30 - 40 - - - - -

Leghe di tungsteno 300 1013 S9 - - - - - - -

Leghe di molibdeno 300 1013 S10 - - - - - - -

H Acciaio Temprato
temprato e rinvenuto 50 HRC - H1 - - - - - - -

temprato e rinvenuto 55 HRC - H2 - - - - - - -

temprato e rinvenuto 60 HRC - H3 - - - - - - -

Ghisa Temprata temprato e rinvenuto 55 HRC - H4 - - - - - - -

I dati indicati in tabella sono valori approssimati.  
Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.
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Empfohlene Schnittwerte� FE
 

Schnittdatenrichtwerte HFC-Fräsen mit XO..114015…
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P

Unlegierter Stahl

C ≤ 0,25 % geglüht 125 428 P1 200 - 250 - 300
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % geglüht 190 639 P2 200 - 250 - 300
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % vergütet 210 708 P3 200 - 250 - 300
C ≤ 0,55 % geglüht 190 639 P4 200 - 240 - 275
C ≤ 0,55 % vergütet 300 1013 P5 200 - 240 - 275
Automatenstahl (kurzspanend) geglüht 220 745 P6 200 - 240 - 275

Niedrig legierter Stahl

geglüht 175 591 P7 200 - 240 - 275
vergütet 300 1013 P8 200 - 240 - 275
vergütet 380 1282 P9 200 - 240 - 275
vergütet 430 1477 P10 200 - 240 - 275

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter Werkzeugstahl

geglüht 200 675 P11 180 - 210 - 235
gehärtet und angelassen 300 1013 P12 180 - 210 - 235
gehärtet und angelassen 400 1361 P13 180 - 210 - 235

Nichtrostender Stahl ferretisch / martensitisch, geglüht 200 675 P14 180 - 200 - 220
martensitisch, vergütet 330 1114 P15 180 - 200 - 220

M Nichtrostender Stahl
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 -
ausenitisch, ausscheidungsgehärtet (PH) 300 1013 M2 -
austentisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 -

K
Temperguss ferritisch 200 675 K1 -

perlitisch 260 867 K2 -

Grauguss niedrige Festigkeit 180 602 K3 -
hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 155 518 K5 -
perlitisch 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium-Knetlegierung nicht aushärtbar 30 - N1 -
aushärtbar, ausgehärtet 100 343 N2 -

Aluminium-Gusslegierung
≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 314 N4 -
> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 447 N5 -

Magnesiumlegierung 70 250 N6 -

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

unlegiert, Elektolykupfer 100 343 N7 -
Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 -
Cu-Legierung, kurzspanend 110 382 N9 -
hochfest, Ampco 300 1013 N10 -

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N11 -
Duroplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N12 -
Kunststoff glasfaserverstärkt GFRP - - N13 -
Kunststoff kohlefaserverstärkt CFRP - - N14 -
Kunstoff aramidfaserverstärkt AFRP - - N15 -
Graphit (technisch) 80 Shore - N16 -

S
Warmfeste Legierungen

Fe-Basis geglüht 200 675 S1 -
Fe-Basis ausgehärtet 280 943 S2 -
Ni- oder Co-Basis geglüht 250 839 S3 -
Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 1177 S4 -
Ni- oder Co-Basis gegossen 320 1076 S5 -

Titanlegierung
Reintitan 200 675 S6 -
a- und ß-Legierungen, ausgehärtet 375 1262 S7 -
ß-Legierungen 410 1396 S8 -

Wolframlegierungen 300 1013 S9 -
Molydänlegierungen 300 1013 S10 -

H Gehärteter Stahl
gehärtet und angelassen 50 HRC - H1 -
gehärtet und angelassen 55 HRC - H2 -
gehärtet und angelassen 60 HRC - H3 -

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC - H4 -

 

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.  
Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen. 
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Recommended cutting data� FE
 

Cutting data recommendation for HFC-milling with XO..114015…
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Structure of the material groups 
and identification letters
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P

Unalloyed steel

C ≤ 0.25 % annealed 125 428 P1 200 - 250 - 300
C >= 0,25 ... >= 0,55 % annealed 190 639 P2 200 - 250 - 300
C >= 0,25 ... >= 0,55 % hardened and tempered 210 708 P3 200 - 250 - 300
C ≤ 0.55 % annealed 190 639 P4 200 - 240 - 275
C ≤ 0.55 % hardened and tempered 300 1013 P5 200 - 240 - 275
Machinig steel (short-clipping) annealed 220 745 P6 200 - 240 - 275

Low alloyed steel

annealed 175 591 P7 200 - 240 - 275
hardened and tempered 300 1013 P8 200 - 240 - 275
hardened and tempered 380 1282 P9 200 - 240 - 275
hardened and tempered 430 1477 P10 200 - 240 - 275

High alloyed steel and 
high alloyed tool steel

annealed 200 675 P11 180 - 210 - 235
hardened 300 1013 P12 180 - 210 - 235
hardened 400 1361 P13 180 - 210 - 235

Stainless steel ferretic / martensitic, annealed 200 675 P14 180 - 200 - 220
martensitic, hardened and tempered 330 1114 P15 180 - 200 - 220

M Stainless steel
austenitic, chilled 200 675 M1 -
austenitic, precipitation-hardened (PH) 300 1013 M2 -
austenitic-ferritic, Duplex 230 778 M3 -

K
Malleable cast iron ferritic 200 675 K1 -

pearlitic 260 867 K2 -

Cast iron low tensile strength 180 602 K3 -
high tensile strength / austenitic 245 825 K4 -

Cast iron with nod-
ular graphite

ferritic 155 518 K5 -
pearlitic 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium alloys 
long chipping

not heat treatable 30 - N1 -
heat treatable, heat treated 100 343 N2 -

Casted aluminium alloys
≤ 12 % Si, not heat treatable 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, heat treatable, heat treated 90 314 N4 -
> 12 % Si, not heat treatable 130 447 N5 -

Magnesium alloys 70 250 N6 -

Copper and copper alloys 
(Brass / Bronze)

Unalloyed, elektrolyte copper 100 343 N7 -
Brass, Bronze 90 314 N8 -
Cu-alloys, short-chipping 110 382 N9 -
High-tensile, Ampco 300 1013 N10 -

Non-ferrous materials

Lead alloys (without abrasive filling material) - - N11 -
Duroplastic (without abrasive filling material) - - N12 -
Plastic glas fibre reinforced GFRP - - N13 -
Plastic carbon fibre reinforced CFRP - - N14 -
Plastic aramid fibre reinforced AFRP - - N15 -
Graphite (tech.) 80 Shore - N16 -

S

High temperature 
resistant alloys

Fe-based annealed 200 675 S1 -
Fe-based heat treated 280 943 S2 -
Ni- or Co-alloyed annealed 250 839 S3 -
Ni- or Co-alloyed heat treated 350 1177 S4 -
Ni- or Co-alloyed casting 320 1076 S5 -

Titanium alloys
Pure titan 200 675 S6 -
α- and β-alloys, heat treated 375 1262 S7 -
β-alloys 410 1396 S8 -

Wolfram alloys 300 1013 S9 -
Molybdän alloys 300 1013 S10 -

H Hardened steel
hardened 50 HRC - H1 -
hardened 55 HRC - H2 -
hardened 60 HRC - H3 -

Hardened cast iron hardened 55 HRC - H4 -

The recommended cutting data are only approximate values.  
It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Parametri di taglio suggeriti� FE
 

HFC-Fresatura ad alto avanzamento con inserto XO..114015…
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P

Acciai non legato

C ≤ 0,25 % ricotto 125 428 P1 200 - 250 - 300
C >= 0,25 ... >= 0,55 % ricotto 190 639 P2 200 - 250 - 300
C >= 0,25 ... >= 0,55 % bonificato 210 708 P3 200 - 250 - 300
C ≤ 0,55 % ricotto 190 639 P4 200 - 240 - 275
C ≤ 0,55 % bonificato 300 1013 P5 200 - 240 - 275
Acciaio (truciolo corto) ricotto 220 745 P6 200 - 240 - 275

Acciai debolmente legati

ricotto 175 591 P7 200 - 240 - 275
bonificato 300 1013 P8 200 - 240 - 275
bonificato 380 1282 P9 200 - 240 - 275
bonificato 430 1477 P10 200 - 240 - 275

Acciai fortemente legati 
e acciai da utensili

ricotto 200 675 P11 180 - 210 - 235
temprato e rinvenuto 300 1013 P12 180 - 210 - 235
temprato e rinvenuto 400 1361 P13 180 - 210 - 235

Acciai inossidabili ferritico / martensitico, ricotto 200 675 P14 180 - 200 - 220
martensitico, bonificato 330 1114 P15 180 - 200 - 220

M Acciai inossidabili
austenitico, trattato o temoerato 200 675 M1 -
austenitico, indurimento per precipitazione (PH) 300 1013 M2 -
austenitico-ferritico, Duplex 230 778 M3 -

K
Ghisa temprata ferritico 200 675 K1 -

perlitica 260 867 K2 -

Ghisa grigia bassa resistenza 180 602 K3 -
alta resistenza / austenitico 245 825 K4 -

Ghisa sferoidale ferritico 155 518 K5 -
perlitica 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Leghe di Alluminio stampato non invecchiato 30 - N1 -
rinvenuto, invecchiato 100 343 N2 -

Leghe di Alluminio da fusione
≤ 12 % Si, non invecchiato 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, rinvenuto, invecchiato 90 314 N4 -
> 12 % Si, non invecchiato 130 447 N5 -

Leghe di magnesio 70 250 N6 -

Rame e Leghe di Rame 
(Bronzo / Ottone)

Non legati, Rame Elettrolitico 100 343 N7 -
Ottone, Bronzo 90 314 N8 -
Leghe Cu, truciolo corto 110 382 N9 -
Alta resistenza, Ampco 300 1013 N10 -

Materiali non metallici

Leghe al piombo (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N11 -
Duroplastico (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N12 -
Plastica rinforzata in fibra di vetro GFRP - - N13 -
Plastica rinforzata in fibra di carbonio CFRP - - N14 -
Plastica rinforzata in fibra aramidica AFRP - - N15 -
Grafite (tecnico) 80 Shore - N16 -

S
Leghe resistenti al calore

Base-Fe ricotto 200 675 S1 -
Base-Fe invecchiato 280 943 S2 -
Base Ni o Co ricotto 250 839 S3 -
Base Ni o Co invecchiato 350 1177 S4 -
Base Ni o Co da fusione 320 1076 S5 -

Leghe di Titanio
Titanio puro 200 675 S6 -
Leghe α e β, invecchiato 375 1262 S7 -
Leghe β 410 1396 S8 -

Leghe di tungsteno 300 1013 S9 -
Leghe di molibdeno 300 1013 S10 -

H Acciaio Temprato
temprato e rinvenuto 50 HRC - H1 -
temprato e rinvenuto 55 HRC - H2 -
temprato e rinvenuto 60 HRC - H3 -

Ghisa Temprata temprato e rinvenuto 55 HRC - H4 -

I dati indicati in tabella sono valori approssimati.  
Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.
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ISO-Anwendungsbereich� FE
ISO-Application area 
ISO-Campi di applicazione

Wendeschneidplatte -XO..-11... – Schnittdatenrichtwerte
Insert -XO..-11... – Cutting data recommendation
Inserto -XO..-11... – Parametri di taglio consigliati

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
I dati indicati in tabella sono valori approssimati. Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.

HFC-Fräsen / HFC-milling/ HFC-Fresatura ad alto avanzamento
vc (m/min)

fz (mm)
ap (mm)

ISO Werkstoff / Material / Materiale

P Stahl / Steel / Acciaio 180 – 300 0,5 – 1,25 0,3 – 0,7

M Rostfreier Stahl / Stainless steel / Acciaio inossidabile – – –

K Guss / Stainless steel / Ghisa – – –

N NE-Metalle / Non ferrous materials / Materiali non ferrosi – – –

S Hochwarmfest / High temperature resistant alloys / Leghe resistenti al calore – – –

Eckfräsen / Square shoulder / Fresatura a spallamento retto Mittlere Bearbeitung
Medium machining
Media asportazione

Schrupp-Bearbeitung
Rough machining

Sgrossatura

ISO Werkstoff / Material / Materiale
vc (m/min)

fz (mm)
ap (mm)

vc (m/min)
fz (mm)

ap (mm)

P Stahl / Steel / Acciaio 120 – 220 0,05 – 0,20 < 3 90 – 180 0,1 – 0,25 < 5

M Rostfreier Stahl / Stainless steel / Acciaio inossidabile 90 – 200 0,05 – 0,25 < 3 60 – 120 0,1 – 0,25 < 5

K Guss / Cast iron / Ghisa 170 – 350 0,05– 0,20 < 3 120 – 230 0,1 – 0,25 < 5

N NE-Metalle / Non ferrous materials / Materiali non ferrosi 400 – 1500 0,05 – 0,25 < 3 400 – 1000 0,1 – 0,20 < 9

S Hochwarmfest / High temperature resistant alloys / Leghe resistenti al calore 40 – 120 0,05 – 0,15 < 3 30 – 90 0,1 – 0,20 < 5
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ISO
Hartmetall beschichtet
Carbide coated
Metallo duro rivestito

Hartmetall unbeschichtet
Carbide uncoated
Metallo duro non rivestito

Schneidstoff
Cutting material

Materiale da taglio

Anwendung
Application
Parametri

P
Stahl, Stahlguss, 
langspanender Temperguss

Steel, cast steel, 
long chipping malleable iron

Acciaio, acciaio colato,  
ghisa temprata a truciolo lungo

10

20

30

40

50

M
Rostfreier Stahl, Stahlguss,  
Manganstahl, Automatenstahl

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

Acciaio inossidabile, acciaio colato, acciaio 
al manganese, ghisa legata, ghisa temprata, 
acciaio automatico, leghe refrattarie

10

20

30

40

50

K
Grauguss, Kokillenhartguss, 
kurzspanender Temperguss

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

Ghisa grigia, ghisa fusa in conchiglia, ghisa 
temprata a truciolo corto, acciaio temprato, 
metalli non ferrosi, plastica, legno

10

20

30

40

50

N
Aluminium und Al-Legierungen, 
nichtmetallische Werkstoffe

Aluminium and Al-alloys, 
non ferrous materials

Alluminio e leghe di alluminio,  
materiali non metallici

10

20

30

40

50

S
Warmfeste Legierungen, 
Titanlegierungen

High temperature resistant alloys, 
Titanium alloys

Leghe refrattarie, leghe di titanio

10

20

30

40

50

H
Gehärteter Stahl, Hartguss

Hardened Steel, hard cast iron

Acciaio temprato, ghisa conchigliata

10

20

30

40

50

AN
20

15

AM
57

40

AK
69

15

AM
57

40
AP

58
30

+

AP
53

30

AP
54

30

AP
54

40

A P5330

Hauptanwendungsbereich / Main application area / Applicazione principale
	
	 Sorte / Grade / Qualità
	 Empfohlener Anwendungsbereich / Recommended application area / 
	 Applicazione consigliata

Nebenanwendungsbereich / Secondary application area / Applicazione secondaria
	
	 Sorte / Grade / Qualità
	 Empfohlener Anwendungsbereich / Recommended application area /  
	 Applicazione consigliata
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ISO-Application area 
ISO-Campi di applicazione
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Anwendungshinweise – Wendeschneidplatten – HFC-Fräsen� FE
Application reference – Inserts – HFC-milling

Applicazioni – Inserti – HFC-Fresatura ad alto avanzamento

FE…-11 Vorschübe bis zu 1,25 mm pro  Zahn 
Feed rates up to 1,25 mm per tooth / con avanzamenti fino a 1,25 mm per tagliente!

Maximale Spantiefe / Maximum DOC / Profondità max passata = 0,7 mm
Programmierradius / Programming radius / Raggio programmazione = R2 

Restwerkstoff der Kontur beim Eck- und Nutfräsen.
Material left over when face and slot milling.

Materiale lasciato non lavorato in spianatura e  
svuotamento di cave.

Markierung: 
Um einen optimalen Plan- und Rundlauf zu erzielen, sollte die Wendeschneidplatte  
in jedem Sitz mit gleicher Einbaulage montiert werden. 
Marking: 
In order to achieve the optimum axial and radial runout always mount indexable inserts 
in same position. 

Marcatura inserto: 
Per ottenere il posizionamento di tutti gli inserti riducendo al minimo errori radiali  
od assiali assicurarsi che tutti gli inserti vengano montati nella medesima posizione  
rispetto alla marcatura.

dA

90°

h

d

a

d1
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Anwendungshinweise – Eckfräsen� FE
Application reference – Square shoulder 
Applicazioni – Fresatura a spallamento retto

Einsatzdaten XO…11… Eckfräser
Cutting data inserts XO…11… Square shoulder
Parametri di taglio suggeriti con inserti XO…11… Fresatura a spallamento retto

D1

Dmin / Dmax

D1 Dmin Dmax

16 23,2 30

20 29,2 38

25 36,7 48

32 47,2 62

35 51,7 68

40 59,2 78

50 74,2 98

63 93,7 124

80 119,2 158

D1  α
16 11°

20 8,4°

25 6,5°

32 4,9°

35 4,5°

40 3,8°

50 3°

63 2,3°
80 1,8°

Zirkulares Eintauchen / Helical interpolation / Interpolazione circolare

Axiales Eintauchen / Plunge milling / Fresatura assiale

Schräges Eintauchen / Ramping / Fresatura in rampa

α

D1 Xmax

D16 – D80 2,5 mm

D1

Xmax

Dmin = �kleinster Bohrungsdurchmesser 
minimum bore diameter 
diametro minimo di foro

Dmax = �größter Bohrungsdurchmesser für ebene Bodenflächen 
maximum bore diameter for flat area 
diametro massimo foro per parte piana
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Anwendungshinweise – HFC-Fräsen� FE
Application reference – HFC-milling 
Applicazioni – HFC-Fresatura

Einsatzdaten XO…11… HFC-Fräsen
Cutting data inserts XO…11… HFC-milling
Parametri di taglio suggeriti con inserti XO…11… HFC-Fresatura

D1

Dmin / Dmax

D1 Dmin Dmax

16 19,56 30

20 27,56 38

25 37,56 48

32 51,56 62

35 57,56 68

40- 67,56 78

50 87,56 98

63 113,56 124

80 147,56 158

D1  α
16 11°

20 8,4°

25 6,5°

32 4,9°

35 4,5°

40 3,8°

50 3°

63 2,3°
80 1,8°

Zirkulares Eintauchen / Helical interpolation / Interpolazione circolare

Axiales Eintauchen / Plunge milling / Fresatura assiale

Schräges Eintauchen / Ramping / Fresatura in rampa

α

D1 Xmax

D16 – D80 2,5 mm

D1

Xmax

Dmin = �kleinster Bohrungsdurchmesser 
minimum bore diameter 
diametro minimo di foro

Dmax = �größter Bohrungsdurchmesser für ebene Bodenflächen 
maximum bore diameter for flat area 
diametro massimo foro per parte piana



26 ARNO®-Werkzeuge | Fräsen | Milling | Fresatura� Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Tutte le dimensioni in mm 

Anwendungshinweise� FE
Application reference 
Applicazioni

Einsatz von Fräswerkzeugen mit enger Teilung 
Use of milling tools with a close pitch  
Impiego di frese a passo stretto

Fräswerkzeuge mit enger Teilung erhöhen das 
Zerspannungsvolumen und somit die Produktivi-
tät, da mehr Zähne gleichzeitig im Einsatz sind. 
Die Spanräume werden aber entsprechend 
kleiner, sodass die Anwendung auf kleinere 
Eingiffsbreiten oder kurzspanende Werkstoffe 
begrenzt ist. 
Der erfolgreiche Einsatz von Fräsern mit enger 
Teilung hängt von mehreren Faktoren ab wie:
•	 Material
•	 Schnittdaten
•	 Leistung und Stabilität der Maschine
•	 Spanvolumen bei der Fräsbearbeitung

EMPFEHLUNG: Die Spanausbringung aus der 
Spankammer sollte beim Fräsen jederzeit 
gewährleistet sein. Als Eingriffsbreite sollte 
max. 65 Prozent des Fräserdurchmessers 
gewählt werden. Je nach Material und Span-
tiefe etc. kann hier noch "optimiert" werden.

Milling tools with a close pitch increase the 
machining volume and thus productivity as  
more teeth are used at the same time.
However, the chip spaces are correspondingly 
smaller, therefore their use is limited to smaller 
engagement widths or short-chipping materials.
The successful use of close-pitch milling cutters 
depends on several factors:
•	 Material
•	 Cutting parameters
•	 Performance and stability of the machine
•	 Chip volume during milling

OUR RECOMMENDATION: Chip removal from 
the chip space should be ensured at all times 
during milling. The engagement width should be 
max. 65 per cent of the cutter‘s diameter. 
Depending on the material and depth, etc. there 
is some room for further „optimisation“ here.

Le frese a passo stretto aumentano il volume  
truciolo e con esso la produttività essendo in  
funzione più taglienti contemporaneamente.
Ciò comporta tuttavia una riduzione degli spazi 
per i trucioli, limitando l’impiego di queste frese  
a larghezze di aggancio minori o materiali a  
truciolo corto.
L’uso efficace delle frese a passo stretto dipende 
da diversi fattori come:
•	 Materiale
•	 Dati relativi al taglio
•	 Potenza e stabilità della macchina
•	 Volume trucioli durante la fresatura

CONSIGLIO: Durante la fresatura è bene garantire 
sempre l’asportazione dei trucioli dalla camera. La 
larghezza di aggancio dovrebbe essere max. 65 
percento del diametro della fresa. In base al mate-
riale e alla profondità di taglio ecc. è possibile 
ottenere qui un’ulteriore „ottimizzazione“.
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Questo sistema prevede un angolo di attacco a 45° ed inserti  
con 8 taglienti effettivi. Eccellente stabilità in lavorazione e bassi 
sforzi di taglio. La geometria positiva dei taglienti garantisce un  
taglio dolce riducendo sforzi e vibrazioni al mandrino. Il corpo 
fresa è costruito con passo differenziato dei taglienti per ridurre le 
vibrazioni. Un eccellente combinazione tra prezzo e produttività.

The FTA milling has a 45° approach angle and its inserts  
8 effective cutting edges. Excellent stability and low power  
consumption even at maximum cutting data. The positive  
chip breaker geometry provides a very soft cutting action  
and is therefore gentle to the wear of the machine spindle.  
The cutter is made with unequal pitch design which reduces  
vibrations. An excellent combination of price and productivity.

	 FTA
 

Die FTA Planfräser sind mit 45° Anstellwinkel und effektiv  
8 Schneidkanten erhältlich. Sie überzeugen durch höchst 
stabile Wendeschneidplatten dank negativer Grundformen  
und einem äußerst geringen Leistungsbedarf bei maximalem 
Zeitspanvolumen. Die positive Spanformgeometrie erzeugt 
einen besonders weichen Schnitt und die hohe Laufruhe der 
FTA Planfräser sorgt für eine maximale Spindelschonung. 
Profitieren Sie zudem von einer Ungleichteilung (die Resonanz-
schwingungen zuverlässig reduziert) und einem optimalen 
Preis-Leistungsverhältnis.

ARNO® Frässystem FTA zum Planfräsen
ARNO® FTA face miling cutter
ARNO® Sistema FTA di fresatura di spianatura
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Bezeichnung 
Designation 
Articolo

D D1 h d da ap z
Wendeschneidplatte

Indexable insert
Inserto

FTA-145.063.R08-12  N 63 75,8 50 60 27 6 8 SN..X 1205…
FTA-145.080.R10-12  N 80 92,7 50 78 32 6 10 SN..X 1205…

Planfräser / Face milling cutter / Frese per spianatura – FTA

✓

Trägerwerkzeuge	� ARNO® FTA
Holders 
Corpi fresa

Frässystem FTA Trägerwerkzeuge – Planfräsen

NEU/NEW/ 
NUOVO

34
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Sorten- und Geometriebeschreibung� FTA
Grade and geometry description
Descrizione delle Qualità e Geometrie

Hartmetall beschichtet / Carbide grade coated / Metallo duro rivestito

Geometrie / Geometry / Geometria

AK5115+
PVD-beschichtete Sorte. Die für die Zer-
spanung von Guss sehr gut geeignet ist. 
Mehrlagenbeschichtung zur Erhöhung 
der Standzeit sowie Produktivität. Hohe 
Härte und eine glatte Oberfläche zeich-
nen diese Sorte aus.

CVD-coated type for difficult cutting condi-
tions with interrupted cuts or unstable con-
ditions. Very good toughness and good 
wear resistance.

Tipo rivestito in CVD adatto per condizioni 
di taglio sfavorevoli, in caso di tagli interrot-
ti o di condizioni non stabili. Ottima durez-
za e buona resistenza all'usura.

- NMS1
Geometrie für die Stahlbearbeitung  
Hochpositive Geometrie / 26° Spanwinkel

- NMS1
For machining aluminium, aluminium alloys 
and non-ferrous materials 

- NMS1
Per la lavorazione di acciai.  
Geometria positiva 26°

Mittlere bis grobe Zerspanung
Medium to rough cutting
Sgrossatura da media a pesante

zweiseitig
double sided
doppio lato

ap
(mm) 

6

4

2

0 0		  0,2		  0,4		  0,6�	 f 
(mm/U)

Basis � SN.. 1205..

Weiterentwicklung des bereits etablierten FTA Systems. 
Schneidplatten mit neuer, verbesserter Sorte und Beschich-
tung. Die Geometrie -NMS1 ist in Verbindung mit der neuen 
Sorte AK5115+ optimal für die Gusszerspanung geeignet. 

Product development of the already well established FTA  
system. The new -NMS1 geometry and AK5115+ grade is  
ideal for milling cast materials.

Ampliamento gamma sistema FTA. Inserti con nuova migliorata 
qualità e rivestimento. La geometria -NMS1 abbinata alla qualità 
AP5440 è stata sviluppata appositamente per la fresatura di  
ghisa.

AP5440
PVD-beschichtete Hartmetallsorte.  
Die PVD-beschichtete Hartmetallsorte  
ist die erste Wahl bei instabilen Bedin-
gungen, größeren Auskraglängen  
und niedrigen bis mittleren Schnitt
geschwindigkeiten. AP5440 wird  
hauptsächlich in der Stahlverarbeitung 
eingesetzt. 

PVD coated carbide grade.  
This PVD coated grade is first choice when 
machining under unstable conditions or 
with long overhang at low to medium cut-
ting speeds. AP5440 is mainly for milling 
steel materials.  

Qualità con rivestimento PVD.  
Prima scelta per la lavorazione di acciaio in 
condizioni instabili di lavoro a medio-basse 
velocità di taglio. AP5440 è principalmente 
adatto per la lavorazione di acciai.  
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Wendeschneidplatten� FTA
Inserts
Inserti

SNMX

P l

M
K l

N
S
H

l �Hauptanwendung  
Main application  
Applicazione principale

l �Nebenanwendung  
Secondary application  
Applicazione secondaria

beschichtet

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d l1 s d1 r

AK
51

15
+

AP
54

40

SNMX 120508EN-NMS1 N 12,0 2,0 5,56 4,4 0,8  

r

r

s

d 1

l 1

d

Weitere Informationen und Details zum FTA System finden Sie im ARNO® Katalog  
„Werkzeuge und Wendeschneidplatten zum Fräsen und Gewindefräsen“ Kapitel 1.
For more information about the FTA system please see our ARNO® catalogue  
“Milling cutters and indexable inserts for milling and thread milling” chapter 1.
Per ulteriori informazioni sul sistema FTA consultare il nostro catalogo ARNO® 
“Utensili ed inserti di fresatura e di filettatura di fresatura” capitolo 1.

NEU/NEW/ 
NUOVO
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Empfohlene Schnittwerte� FTA
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AK
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15
+
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54

40

P

Unlegierter Stahl

C ≤ 0,25 % geglüht 125 428 P1 - 200 - 240 - 275
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % geglüht 190 639 P2 - 170 - 210 - 250
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % vergütet 210 708 P3 - 170 - 210 - 250
C ≤ 0,55 % geglüht 190 639 P4 - 150 - 200 - 250
C ≤ 0,55 % vergütet 300 1013 P5 - 150 - 200 - 250
Automatenstahl (kurzspanend) geglüht 220 745 P6 - 150 - 200 - 250

Niedrig legierter Stahl

geglüht 175 591 P7 - 150 - 200 - 250
vergütet 300 1013 P8 - 140 - 170 - 200
vergütet 380 1282 P9 - 100 - 140 - 180
vergütet 430 1477 P10 - 100 - 140 - 180

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter Werkzeugstahl

geglüht 200 675 P11 - 140 - 175 - 210
gehärtet und angelassen 300 1013 P12 - 100 - 135 - 170
gehärtet und angelassen 400 1361 P13 - 100 - 135 - 170

Nichtrostender Stahl ferretisch / martensitisch, geglüht 200 675 P14 - 140 - 165 - 190
martensitisch, vergütet 330 1114 P15 - 140 - 165 - 190

M Nichtrostender Stahl
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 - -
ausenitisch, ausscheidungsgehärtet (PH) 300 1013 M2 - -
austentisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 - -

K
Temperguss ferritisch 200 675 K1 150 - 235 - 320 -

perlitisch 260 867 K2 120 - 185 - 250 -

Grauguss niedrige Festigkeit 180 602 K3 180 - 265 - 350 -
hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 140 - 210 - 280 -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 155 518 K5 130 - 190 - 250 -
perlitisch 265 885 K6 100 - 150 - 200 -

GGV (CGI) 200 675 K7 180 - 265 - 350 -

N

Aluminium-Knetlegierung nicht aushärtbar 30 - N1 - -
aushärtbar, ausgehärtet 100 343 N2 - -

Aluminium-Gusslegierung
≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 75 260 N3 - -
≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 314 N4 - -
> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 447 N5 - -

Magnesiumlegierung 70 250 N6 - -

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

unlegiert, Elektolykupfer 100 343 N7 - -
Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 - -
Cu-Legierung, kurzspanend 110 382 N9 - -
hochfest, Ampco 300 1013 N10 - -

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N11 - -
Duroplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N12 - -
Kunststoff glasfaserverstärkt GFRP - - N13 - -
Kunststoff kohlefaserverstärkt CFRP - - N14 - -
Kunstoff aramidfaserverstärkt AFRP - - N15 - -
Graphit (technisch) 80 Shore - N16 - -

S
Warmfeste Legierungen

Fe-Basis geglüht 200 675 S1 - -
Fe-Basis ausgehärtet 280 943 S2 - -
Ni- oder Co-Basis geglüht 250 839 S3 - -
Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 1177 S4 - -
Ni- oder Co-Basis gegossen 320 1076 S5 - -

Titanlegierung
Reintitan 200 675 S6 - -
a- und ß-Legierungen, ausgehärtet 375 1262 S7 - -
ß-Legierungen 410 1396 S8 - -

Wolframlegierungen 300 1013 S9 - -
Molydänlegierungen 300 1013 S10 - -

H Gehärteter Stahl
gehärtet und angelassen 50 HRC - H1 - -
gehärtet und angelassen 55 HRC - H2 - -
gehärtet und angelassen 60 HRC - H3 - -

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC - H4 - -

 

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.  
Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen. 
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Recommended cutting data� FTA
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P

Unalloyed steel

C ≤ 0.25 % annealed 125 428 P1 - 200 - 240 - 275
C >= 0,25 ... >= 0,55 % annealed 190 639 P2 - 170 - 210 - 250
C >= 0,25 ... >= 0,55 % hardened and tempered 210 708 P3 - 170 - 210 - 250
C ≤ 0.55 % annealed 190 639 P4 - 150 - 200 - 250
C ≤ 0.55 % hardened and tempered 300 1013 P5 - 150 - 200 - 250
Machinig steel (short-clipping) annealed 220 745 P6 - 150 - 200 - 250

Low alloyed steel

annealed 175 591 P7 - 150 - 200 - 250
hardened and tempered 300 1013 P8 - 140 - 170 - 200
hardened and tempered 380 1282 P9 - 100 - 140 - 180
hardened and tempered 430 1477 P10 - 100 - 140 - 180

High alloyed steel and 
high alloyed tool steel

annealed 200 675 P11 - 140 - 175 - 210
hardened 300 1013 P12 - 100 - 135 - 170
hardened 400 1361 P13 - 100 - 135 - 170

Stainless steel ferretic / martensitic, annealed 200 675 P14 - 140 - 165 - 190
martensitic, hardened and tempered 330 1114 P15 - 140 - 165 - 190

M Stainless steel
austenitic, chilled 200 675 M1 - -
austenitic, precipitation-hardened (PH) 300 1013 M2 - -
austenitic-ferritic, Duplex 230 778 M3 - -

K
Malleable cast iron ferritic 200 675 K1 150 - 235 - 320 -

pearlitic 260 867 K2 120 - 185 - 250 -

Cast iron low tensile strength 180 602 K3 180 - 265 - 350 -
high tensile strength / austenitic 245 825 K4 140 - 210 - 280 -

Cast iron with nod-
ular graphite

ferritic 155 518 K5 130 - 190 - 250 -
pearlitic 265 885 K6 100 - 150 - 200 -

GGV (CGI) 200 675 K7 180 - 265 - 350 -

N

Aluminium alloys 
long chipping

not heat treatable 30 - N1 - -
heat treatable, heat treated 100 343 N2 - -

Casted aluminium alloys
≤ 12 % Si, not heat treatable 75 260 N3 - -
≤ 12 % Si, heat treatable, heat treated 90 314 N4 - -
> 12 % Si, not heat treatable 130 447 N5 - -

Magnesium alloys 70 250 N6 - -

Copper and copper 
alloys (Brass / Bronze)

Unalloyed, elektrolyte copper 100 343 N7 - -
Brass, Bronze 90 314 N8 - -
Cu-alloys, short-chipping 110 382 N9 - -
High-tensile, Ampco 300 1013 N10 - -

Non-ferrous materials

Lead alloys (without abrasive filling material) - - N11 - -
Duroplastic (without abrasive filling material) - - N12 - -
Plastic glas fibre reinforced GFRP - - N13 - -
Plastic carbon fibre reinforced CFRP - - N14 - -
Plastic aramid fibre reinforced AFRP - - N15 - -
Graphite (tech.) 80 Shore - N16 - -

S

High temperature 
resistant alloys

Fe-based annealed 200 675 S1 - -
Fe-based heat treated 280 943 S2 - -
Ni- or Co-alloyed annealed 250 839 S3 - -
Ni- or Co-alloyed heat treated 350 1177 S4 - -
Ni- or Co-alloyed casting 320 1076 S5 - -

Titanium alloys
Pure titan 200 675 S6 - -
α- and β-alloys, heat treated 375 1262 S7 - -
β-alloys 410 1396 S8 - -

Wolfram alloys 300 1013 S9 - -
Molybdän alloys 300 1013 S10 - -

H Hardened steel
hardened 50 HRC - H1 - -
hardened 55 HRC - H2 - -
hardened 60 HRC - H3 - -

Hardened cast iron hardened 55 HRC - H4 - -

The recommended cutting data are only approximate values.  
It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Parametri di taglio suggeriti� FTA
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Acciai non legato

C ≤ 0,25 % ricotto 125 428 P1 - 200 - 240 - 275
C >= 0,25 ... >= 0,55 % ricotto 190 639 P2 - 170 - 210 - 250
C >= 0,25 ... >= 0,55 % bonificato 210 708 P3 - 170 - 210 - 250
C ≤ 0,55 % ricotto 190 639 P4 - 150 - 200 - 250
C ≤ 0,55 % bonificato 300 1013 P5 - 150 - 200 - 250
Acciaio (truciolo corto) ricotto 220 745 P6 - 150 - 200 - 250

Acciai debolmente legati

ricotto 175 591 P7 - 150 - 200 - 250
bonificato 300 1013 P8 - 140 - 170 - 200
bonificato 380 1282 P9 - 100 - 140 - 180
bonificato 430 1477 P10 - 100 - 140 - 180

Acciai fortemente legati 
e acciai da utensili

ricotto 200 675 P11 - 140 - 175 - 210
temprato e rinvenuto 300 1013 P12 - 100 - 135 - 170
temprato e rinvenuto 400 1361 P13 - 100 - 135 - 170

Acciai inossidabili ferritico / martensitico, ricotto 200 675 P14 - 140 - 165 - 190
martensitico, bonificato 330 1114 P15 - 140 - 165 - 190

M Acciai inossidabili
austenitico, trattato o temoerato 200 675 M1 - -
austenitico, indurimento per precipitazione (PH) 300 1013 M2 - -
austenitico-ferritico, Duplex 230 778 M3 - -

K
Ghisa temprata ferritico 200 675 K1 150 - 235 - 320 -

perlitica 260 867 K2 120 - 185 - 250 -

Ghisa grigia bassa resistenza 180 602 K3 180 - 265 - 350 -
alta resistenza / austenitico 245 825 K4 140 - 210 - 280 -

Ghisa sferoidale ferritico 155 518 K5 130 - 190 - 250 -
perlitica 265 885 K6 100 - 150 - 200 -

GGV (CGI) 200 675 K7 180 - 265 - 350 -

N

Leghe di Alluminio stampato non invecchiato 30 - N1 - -
rinvenuto, invecchiato 100 343 N2 - -

Leghe di Allumi-
nio da fusione

≤ 12 % Si, non invecchiato 75 260 N3 - -
≤ 12 % Si, rinvenuto, invecchiato 90 314 N4 - -
> 12 % Si, non invecchiato 130 447 N5 - -

Leghe di magnesio 70 250 N6 - -

Rame e Leghe di Rame 
(Bronzo / Ottone)

Non legati, Rame Elettrolitico 100 343 N7 - -
Ottone, Bronzo 90 314 N8 - -
Leghe Cu, truciolo corto 110 382 N9 - -
Alta resistenza, Ampco 300 1013 N10 - -

Materiali non metallici

Leghe al piombo (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N11 - -
Duroplastico (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N12 - -
Plastica rinforzata in fibra di vetro GFRP - - N13 - -
Plastica rinforzata in fibra di carbonio CFRP - - N14 - -
Plastica rinforzata in fibra aramidica AFRP - - N15 - -
Grafite (tecnico) 80 Shore - N16 - -

S
Leghe resistenti al calore

Base-Fe ricotto 200 675 S1 - -
Base-Fe invecchiato 280 943 S2 - -
Base Ni o Co ricotto 250 839 S3 - -
Base Ni o Co invecchiato 350 1177 S4 - -
Base Ni o Co da fusione 320 1076 S5 - -

Leghe di Titanio
Titanio puro 200 675 S6 - -
Leghe α e β, invecchiato 375 1262 S7 - -
Leghe β 410 1396 S8 - -

Leghe di tungsteno 300 1013 S9 - -
Leghe di molibdeno 300 1013 S10 - -

H Acciaio Temprato
temprato e rinvenuto 50 HRC - H1 - -
temprato e rinvenuto 55 HRC - H2 - -
temprato e rinvenuto 60 HRC - H3 - -

Ghisa Temprata temprato e rinvenuto 55 HRC - H4 - -

I dati indicati in tabella sono valori approssimati.  
Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.
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Anwendungshinweise� FTA
Application reference 
Applicazioni

Einsatz von Fräswerkzeugen mit enger Teilung 
Use of milling tools with a close pitch  
Impiego di frese a passo stretto

Fräswerkzeuge mit enger Teilung erhöhen das 
Zerspannungsvolumen und somit die Produktivi-
tät, da mehr Zähne gleichzeitig im Einsatz sind. 
Die Spanräume werden aber entsprechend 
kleiner, sodass die Anwendung auf kleinere 
Eingiffsbreiten oder kurzspanende Werkstoffe 
begrenzt ist. 
Der erfolgreiche Einsatz von Fräsern mit enger 
Teilung hängt von mehreren Faktoren ab wie:
•	 Material
•	 Schnittdaten
•	 Leistung und Stabilität der Maschine
•	 Spanvolumen bei der Fräsbearbeitung

EMPFEHLUNG: Die Spanausbringung aus der 
Spankammer sollte beim Fräsen jederzeit 
gewährleistet sein. Als Eingriffsbreite sollte 
max. 65 Prozent des Fräserdurchmessers 
gewählt werden. Je nach Material und Span-
tiefe etc. kann hier noch "optimiert" werden.

Milling tools with a close pitch increase the 
machining volume and thus productivity as  
more teeth are used at the same time.
However, the chip spaces are correspondingly 
smaller, therefore their use is limited to smaller 
engagement widths or short-chipping materials.
The successful use of close-pitch milling cutters 
depends on several factors:
•	 Material
•	 Cutting parameters
•	 Performance and stability of the machine
•	 Chip volume during milling

OUR RECOMMENDATION: Chip removal from 
the chip space should be ensured at all times 
during milling. The engagement width should be 
max. 65 per cent of the cutter‘s diameter. 
Depending on the material and depth, etc. there 
is some room for further „optimisation“ here.

Le frese a passo stretto aumentano il volume  
truciolo e con esso la produttività essendo in  
funzione più taglienti contemporaneamente.
Ciò comporta tuttavia una riduzione degli spazi 
per i trucioli, limitando l’impiego di queste frese  
a larghezze di aggancio minori o materiali a  
truciolo corto.
L’uso efficace delle frese a passo stretto dipende 
da diversi fattori come:
•	 Materiale
•	 Dati relativi al taglio
•	 Potenza e stabilità della macchina
•	 Volume trucioli durante la fresatura

CONSIGLIO: Durante la fresatura è bene garantire 
sempre l’asportazione dei trucioli dalla camera. La 
larghezza di aggancio dovrebbe essere max. 65 
percento del diametro della fresa. In base al mate-
riale e alla profondità di taglio ecc. è possibile 
ottenere qui un’ulteriore „ottimizzazione“.
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Weitere Informationen fi nden Sie unter 
For more information see 
Per maggiori informazioni visita il sito www.arno.de
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Duo-Mill ist ein Fräskonzept, mit dem es gelungen ist, 2 geometrisch 
verschiedene Wendeschneidplatten in einem Plattensitz zu spannen. 
Duo-Mill is a milling concept where we successfully can locate  
2 geometrically different indexable inserts into the same insert pocket. 
Duo-Mill è un innovativo concetto di fresatura che permette di alloggiare 
due inserti geometricamente diversi in un unica sede.

Dies ermöglicht verschiedene Fräsbearbeitungen mit nur einem 
Trägerwerkzeug durch zwei unterschiedliche Anstellwinkel. 
By changing the insert we offer different milling operations with 
just one cutter body. 
La sola sostituzione dell’inserto permette di ottenere due operazioni  
di fresatura differenti utilizzando il medesimo corpo fresa.

Systemvorstellung� ARNO® Duo-Mill
Introduction 
Caratteristiche del sistema

1 Grundhalter für 2 verschiedene Bearbeitungs- 
möglichkeiten durch einfachen Austausch der  
Wendeschneidplatte.

1 holder for 2 different applications by a simple  
change of indexable insert.

1 corpo utensile per 2 applicazioni: basta  
cambiare l’inserto.

ARNO®-Frässystem Duo-Mill:  
Eckfräsen und HFC-Fräsen mit nur einem Werkzeug
ARNO®-Milling system Duo-Mill:  
Square shoulder and high feed (HFC) milling with just one tool
ARNO®-Sistema di Fresatura Duo-Mill: Spallamento retto e 
fresatura ad alto avanzamento con un solo corpo fresa
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Fakten
•	 Eckfräsen und HFC-Fräsen mit nur einem Trägerwerkzeug. 
 �Maximale Einsparung von Werkzeugträgerkosten.

•	 2 verschiedene Wendeschneidplattengrößen auf gleichem Trägerwerkzeug montierbar. 
 �Hohe Flexibilität für viele Bearbeitungsaufgaben.

•	 Schaftfräser und Einschraubfräser von 25 mm – 42 mm Durchmesser und  
Aufsteckfräser von 40 mm – 160 mm Durchmesser. 
 �Durchgängiges Werkzeugprogramm für viele Bearbeitungsaufgaben.

•	 Präzisionsgefertigte und geschliffene Wendeschneidplatten mit speziellen Geometrien. 
 �Kostengünstige und optimale Lösung für sichere Fräsbearbeitung.

•	 4 effektive Schneidkanten mit 90° beim Eck- und HFC-Fräsen. 
 �Höchste Effektivität.

Features
•	 Square shoulder and HFC-milling with just one tool. 
 �Maximum savings on tool costs.

•	 2 different indexable inserts for the same tool. 
 �Flexibility for more applications. 

•	 Weldon shank and screw shank tools from diameter 25 mm – 42 mm  
and shell mill cutters from 40 mm – 160 mm diameter. 
 �Complete range for more applications.

•	 Precision finished and ground indexable inserts with dedicated geometries. 
 �Cost efficient and optimum solutions for secure milling operations.

•	 4 effective cutting edges. 
 �Maximum efficiency.

Caratteristiche
•	 Spallamento retto ed alto avanzamento con un solo utensile. 
 �Massima riduzione dei costi.

•	 2 diversi inserti per lo stesso corpo fresa. 
 �Flessibilità per più applicazioni..

•	 Gamma corpi fresa con attacchi Weldon e con attacco filettato da 25 mm – 42 mm  
e dimensioni manicotti da 40 mm – 160 mm di diametro. 
 �Gamma completa per più applicazioni

•	 Inserti precisi, rettificati e lappati con geometrie specifiche. 
 �Soluzioni ottimali per operazioni di fresatrua.

•	 Inserti a 4 taglienti effettivi. Fresatura a Spallamento Retto e HFC-Fresatura  
ad alto avanzamento 
 �Massima efficienza.

ARNO® Duo-Mill
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Trägerwerkzeuge � ARNO® Duo-Mill
Holders 
Corpi fresa

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA h d ap max z
Wendeschneidplatte

Indexable insert
Inserto

FDA-190.050.R05-10-HFC  N 50 22 40 43 1,5 5 SD.. 10…
FDA-190.080.R08-10-HFC  N 80 27 50 60 1,5 8 SD.. 10…

HFC-Fräser / HFC-milling cutter / HFC-Fresatura – Duo-Mill -10
a p m

ax.
 

d1

h

d

dA

✓

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

d1 dA l l1 ap max z
Wendeschneidplatte

Indexable insert
Inserto

FDG-190.032.R03-10-HFC  N 32 M16 58 35 1,5 3 SD.. 10…
FDG-190.035.R04-10-HFC  N 35 M16 58 35 1,5 4 SD.. 10…

HFC-Fräser / HFC-milling cutter / HFC-Fresatura – Duo-Mill -10

ap max.

d 1

l1

l

M

✓

NEU/NEW/ 
NUOVO

NEU/NEW/ 
NUOVO



39Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Tutte le dimensioni in mm  � ARNO®-Werkzeuge | Fräsen | Milling | Fresatura

Hartmetall beschichtet / Carbide grade coated / Metallo duro rivestito

AP5440
PVD-beschichtete Hartmetallsorte. 
Die erste Wahl bei instabilen Bedingungen, 
größeren Auskraglängen und niedrigen bis 
mittleren Schnittgeschwindigkeiten. AP5440 
wird hauptsächlich in der Stahlverarbeitung 
eingesetzt.

PVD coated carbide grade. 
First choice when machining under unstable 
conditions or with long overhang at low to 
medium cutting speeds. AP5440 is mainly for 
milling steel materials.

Qualità con rivestimento PVD. 
Prima scelta per la lavorazione di acciaio in con-
dizioni instabili di lavoro a medio-basse velocità 
di taglio. AP5440 è principalmente adatto per la 
lavorazione di acciai. 

Duo-Mill -10

beschichtet
coated 
rivestito

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

IK s d1 r

AP
54

40

SDMT 100404EN-PMS N 10,1 4,76 3,5 0,4 

P l

M
K
N
S
H

l �Hauptanwendung  
Main application  
Applicazione principale

l �Nebenanwendung  
Secondary application  
Applicazione secondaria

r

ØIK

A

A s

d 1

Wendeschneidplatten – Eckfräsen � ARNO® Duo-Mill
Indexable inserts – Square shoulder  
Inserti – Fresatura a Spallamento Retto

Weitere Informationen und Details zum Duo-Mill System finden Sie im ARNO® Katalog  
„Werkzeuge und Wendeschneidplatten zum Fräsen und Gewindefräsen“ Kapitel 2.
For more information about the Duo-Mill system please see our ARNO® catalogue  
“Milling cutters and indexable inserts for milling and thread milling” chapter 2.
Per ulteriori informazioni sul sistema Duo-Mill consultare il nostro catalogo ARNO® 
“Utensili ed inserti di fresatura e di filettatura di fresatura” capitolo 2.

NEU/NEW/ 
NUOVO
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Die Tabellenwerte sind Richtwerte.  
Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen. 

Empfohlene Schnittwerte� ARNO® Duo-Mill
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40

P

Unlegierter Stahl

C ≤ 0,25 % geglüht 125 428 P1 130 - 175 - 220
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % geglüht 190 639 P2 120 - 170 - 220
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % vergütet 210 708 P3 120 - 170 - 220
C ≤ 0,55 % geglüht 190 639 P4 100 - 160 - 220
C ≤ 0,55 % vergütet 300 1013 P5 100 - 160 - 220
Automatenstahl (kurzspanend) geglüht 220 745 P6 100 - 160 - 220

Niedrig legierter Stahl

geglüht 175 591 P7 130 - 175 - 220
vergütet 300 1013 P8 100 - 160 - 220
vergütet 380 1282 P9 90 - 155 - 220
vergütet 430 1477 P10 90 - 155 - 220

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter Werkzeugstahl

geglüht 200 675 P11 120 - 160 - 200
gehärtet und angelassen 300 1013 P12 100 - 140 - 180
gehärtet und angelassen 400 1361 P13 100 - 140 - 180

Nichtrostender Stahl ferretisch / martensitisch, geglüht 200 675 P14 120 - 160 - 200
martensitisch, vergütet 330 1114 P15 100 - 140 - 180

M Nichtrostender Stahl
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 -
ausenitisch, ausscheidungsgehärtet (PH) 300 1013 M2 -
austentisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 -

K
Temperguss ferritisch 200 675 K1 -

perlitisch 260 867 K2 -

Grauguss niedrige Festigkeit 180 602 K3 -
hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 155 518 K5 -
perlitisch 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium-Knetlegierung nicht aushärtbar 30 - N1 -
aushärtbar, ausgehärtet 100 343 N2 -

Aluminium-Gusslegierung
≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 314 N4 -
> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 447 N5 -

Magnesiumlegierung 70 250 N6 -

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

unlegiert, Elektolykupfer 100 343 N7 -
Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 -
Cu-Legierung, kurzspanend 110 382 N9 -
hochfest, Ampco 300 1013 N10 -

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N11 -
Duroplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N12 -
Kunststoff glasfaserverstärkt GFRP - - N13 -
Kunststoff kohlefaserverstärkt CFRP - - N14 -
Kunstoff aramidfaserverstärkt AFRP - - N15 -
Graphit (technisch) 80 Shore - N16 -

S
Warmfeste Legierungen

Fe-Basis geglüht 200 675 S1 -
Fe-Basis ausgehärtet 280 943 S2 -
Ni- oder Co-Basis geglüht 250 839 S3 -
Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 1177 S4 -
Ni- oder Co-Basis gegossen 320 1076 S5 -

Titanlegierung
Reintitan 200 675 S6 -
a- und ß-Legierungen, ausgehärtet 375 1262 S7 -
ß-Legierungen 410 1396 S8 -

Wolframlegierungen 300 1013 S9 -
Molydänlegierungen 300 1013 S10 -

H Gehärteter Stahl
gehärtet und angelassen 50 HRC - H1 -
gehärtet und angelassen 55 HRC - H2 -
gehärtet und angelassen 60 HRC - H3 -

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC - H4 -
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The recommended cutting data are only approximate values.  
It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

Recommended cutting data� ARNO® Duo-Mill
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P

Unalloyed steel

C ≤ 0.25 % annealed 125 428 P1 130 - 175 - 220
C >= 0,25 ... >= 0,55 % annealed 190 639 P2 120 - 170 - 220
C >= 0,25 ... >= 0,55 % hardened and tempered 210 708 P3 120 - 170 - 220
C ≤ 0.55 % annealed 190 639 P4 100 - 160 - 220
C ≤ 0.55 % hardened and tempered 300 1013 P5 100 - 160 - 220
Machinig steel (short-clipping) annealed 220 745 P6 100 - 160 - 220

Low alloyed steel

annealed 175 591 P7 130 - 175 - 220
hardened and tempered 300 1013 P8 100 - 160 - 220
hardened and tempered 380 1282 P9 90 - 155 - 220
hardened and tempered 430 1477 P10 90 - 155 - 220

High alloyed steel and 
high alloyed tool steel

annealed 200 675 P11 120 - 160 - 200
hardened 300 1013 P12 100 - 140 - 180
hardened 400 1361 P13 100 - 140 - 180

Stainless steel ferretic / martensitic, annealed 200 675 P14 120 - 160 - 200
martensitic, hardened and tempered 330 1114 P15 100 - 140 - 180

M Stainless steel
austenitic, chilled 200 675 M1 -
austenitic, precipitation-hardened (PH) 300 1013 M2 -
austenitic-ferritic, Duplex 230 778 M3 -

K
Malleable cast iron ferritic 200 675 K1 -

pearlitic 260 867 K2 -

Cast iron low tensile strength 180 602 K3 -
high tensile strength / austenitic 245 825 K4 -

Cast iron with nod-
ular graphite

ferritic 155 518 K5 -
pearlitic 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium alloys 
long chipping

not heat treatable 30 - N1 -
heat treatable, heat treated 100 343 N2 -

Casted aluminium alloys
≤ 12 % Si, not heat treatable 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, heat treatable, heat treated 90 314 N4 -
> 12 % Si, not heat treatable 130 447 N5 -

Magnesium alloys 70 250 N6 -

Copper and copper 
alloys (Brass / Bronze)

Unalloyed, elektrolyte copper 100 343 N7 -
Brass, Bronze 90 314 N8 -
Cu-alloys, short-chipping 110 382 N9 -
High-tensile, Ampco 300 1013 N10 -

Non-ferrous materials

Lead alloys (without abrasive filling material) - - N11 -
Duroplastic (without abrasive filling material) - - N12 -
Plastic glas fibre reinforced GFRP - - N13 -
Plastic carbon fibre reinforced CFRP - - N14 -
Plastic aramid fibre reinforced AFRP - - N15 -
Graphite (tech.) 80 Shore - N16 -

S

High temperature 
resistant alloys

Fe-based annealed 200 675 S1 -
Fe-based heat treated 280 943 S2 -
Ni- or Co-alloyed annealed 250 839 S3 -
Ni- or Co-alloyed heat treated 350 1177 S4 -
Ni- or Co-alloyed casting 320 1076 S5 -

Titanium alloys
Pure titan 200 675 S6 -
α- and β-alloys, heat treated 375 1262 S7 -
β-alloys 410 1396 S8 -

Wolfram alloys 300 1013 S9 -
Molybdän alloys 300 1013 S10 -

H Hardened steel
hardened 50 HRC - H1 -
hardened 55 HRC - H2 -
hardened 60 HRC - H3 -

Hardened cast iron hardened 55 HRC - H4 -
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I dati indicati in tabella sono valori approssimati.  
Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.

Parametri di taglio suggeriti� ARNO® Duo-Mill
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P

Acciai non legato

C ≤ 0,25 % ricotto 125 428 P1 130 - 175 - 220
C >= 0,25 ... >= 0,55 % ricotto 190 639 P2 120 - 170 - 220
C >= 0,25 ... >= 0,55 % bonificato 210 708 P3 120 - 170 - 220
C ≤ 0,55 % ricotto 190 639 P4 100 - 160 - 220
C ≤ 0,55 % bonificato 300 1013 P5 100 - 160 - 220
Acciaio (truciolo corto) ricotto 220 745 P6 100 - 160 - 220

Acciai debolmente legati

ricotto 175 591 P7 130 - 175 - 220
bonificato 300 1013 P8 100 - 160 - 220
bonificato 380 1282 P9 90 - 155 - 220
bonificato 430 1477 P10 90 - 155 - 220

Acciai fortemente legati 
e acciai da utensili

ricotto 200 675 P11 120 - 160 - 200
temprato e rinvenuto 300 1013 P12 100 - 140 - 180
temprato e rinvenuto 400 1361 P13 100 - 140 - 180

Acciai inossidabili ferritico / martensitico, ricotto 200 675 P14 120 - 160 - 200
martensitico, bonificato 330 1114 P15 100 - 140 - 180

M Acciai inossidabili
austenitico, trattato o temoerato 200 675 M1 -
austenitico, indurimento per precipitazione (PH) 300 1013 M2 -
austenitico-ferritico, Duplex 230 778 M3 -

K
Ghisa temprata ferritico 200 675 K1 -

perlitica 260 867 K2 -

Ghisa grigia bassa resistenza 180 602 K3 -
alta resistenza / austenitico 245 825 K4 -

Ghisa sferoidale ferritico 155 518 K5 -
perlitica 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Leghe di Alluminio stampato non invecchiato 30 - N1 -
rinvenuto, invecchiato 100 343 N2 -

Leghe di Allumi-
nio da fusione

≤ 12 % Si, non invecchiato 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, rinvenuto, invecchiato 90 314 N4 -
> 12 % Si, non invecchiato 130 447 N5 -

Leghe di magnesio 70 250 N6 -

Rame e Leghe di Rame 
(Bronzo / Ottone)

Non legati, Rame Elettrolitico 100 343 N7 -
Ottone, Bronzo 90 314 N8 -
Leghe Cu, truciolo corto 110 382 N9 -
Alta resistenza, Ampco 300 1013 N10 -

Materiali non metallici

Leghe al piombo (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N11 -
Duroplastico (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N12 -
Plastica rinforzata in fibra di vetro GFRP - - N13 -
Plastica rinforzata in fibra di carbonio CFRP - - N14 -
Plastica rinforzata in fibra aramidica AFRP - - N15 -
Grafite (tecnico) 80 Shore - N16 -

S
Leghe resistenti al calore

Base-Fe ricotto 200 675 S1 -
Base-Fe invecchiato 280 943 S2 -
Base Ni o Co ricotto 250 839 S3 -
Base Ni o Co invecchiato 350 1177 S4 -
Base Ni o Co da fusione 320 1076 S5 -

Leghe di Titanio
Titanio puro 200 675 S6 -
Leghe α e β, invecchiato 375 1262 S7 -
Leghe β 410 1396 S8 -

Leghe di tungsteno 300 1013 S9 -
Leghe di molibdeno 300 1013 S10 -

H Acciaio Temprato
temprato e rinvenuto 50 HRC - H1 -
temprato e rinvenuto 55 HRC - H2 -
temprato e rinvenuto 60 HRC - H3 -

Ghisa Temprata temprato e rinvenuto 55 HRC - H4 -
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Weitere Informationen fi nden Sie unter 
For more information see 
Per maggiori informazioni visita il sito www.arno.de
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2 verschiedene Wendeschneidplatten mit jeweils 8 Schneidkanten im gleichen 
Plattensitz spannen und somit die kompletten Anschaffungskosten für ein zusätz- 
liches Trägerwerkzeugsystem sparen?
Mit dem neuen ARNO®-Frässystem ROC-Mill kein Problem. Der positiv weichschnei-
dende Planfräser, der eine Rundplatte und eine oktogonale Wendeschneidplatte in 
einem Plattensitz vereint, macht dies möglich.
2 different indexable inserts, one with 8 cutting edges and a round insert for the same 
insert pocket, can this save you buying two tools?

No problem with the new ARNO® ROC-Mill milling system, the soft cutting positive face 
mill accepts both the 8-edged octagonal and the round insert in the same insert pocket.

2 diversi inserti, entrambi con 8 taglienti utili, uno ottagonale ed uno tondo. Un notevole 
risparmio con due utensili in uno!

Con il nuovo sistema di fresatura ARNO® ROC-Mill, grazie alle spoglie positive di taglio, 
si riducono molti problemi di lavorazione anche grazie alla flessibilità di utilizzo con  
inserto ottagonale o tondo.

ARNO®-Frässystem ROC-Mill: vereint runde und oktogonale  
Wendeschneidplatten in einem Plattensitz.
ARNO®-Milling system ROC-Mill: accepts both round and  
octagonal inserts in the same insert pocket.
ARNO®-Sistema di Fresatura ROC-Mill: permette il montaggio  
di inserti tondi od ottagonali sul medesimo corpo fresa.

Systemvorstellung� ARNO® ROC-Mill
Introduction 
Caratteristiche del sistema

1 Grundhalter für 2 verschiedene Bearbeitungs-
möglichkeiten durch einfachen Austausch der 
Wendeschneidplatte.

1 holder for 2 different applications by a simple  
change of indexable insert.

1 corpo utensile per 2 applicazioni: basta  
cambiare l’inserto!
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Vorteile durch die Kombination  
mit einem Trägerwerkzeug
Application features of the  
ROC-Mill combination
Caratteristiche delle varie  
combinazioni ROC-Mill

ARNO® ROC-Mill
 

Planfräsen mit 8 Schneiden 
Face milling with 8 edges (doc) 
Spianatura con 8 taglienti

< 2,34 < 4

Planfräsen mit 4 Schneiden 
Face milling with 4 edges (doc) 
Spianatura con 4 taglienti 

< 8,0 < 10

Planfräsen Guss-Schmiedekruste 
Face milling of forged crusts 
Spianatura di crosta

++

Radiusfräsen – Kopierfräsen 
Copy milling 
Fresatura di copiatura

++

Zirkularfräsen mit Querbohrung 
Circular milling 
Fresatura circolare

++ +

Vorschub pro Zahn fz bei ap 3 mm 
Feed rate per tooth at 3 mm doc 
Avanzamento a tagliente fz con ap 3 mm

0,6 0,3

Rampe eintauchen / Ramping /  
Fresatura in rampa

Kopierfräsen / Copy milling / 
Fresatura di copiatura

Zirkularfräsen / Circular milling /  
Fresatura circolare 

Zirkularfräsen / Circular milling /  
Fresatura circolare

Taschenfräsen / Face milling /  
Fresatura assiale

Planfräsen / Face milling /  
Spianatura

Gassenfräsen / Slot milling /  
Fresatura di cave
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Hartmetall beschichtet / Carbide grade coated / Metallo duro rivestito

AP5440
PVD-beschichtete Hartmetallsorte.  
Die erste Wahl bei instabilen Bedingungen, 
größeren Auskraglängen und niedrigen bis 
mittleren Schnittgeschwindigkeiten. AP5440 
wird hauptsächlich in der Stahlverarbeitung 
eingesetzt. 

PVD coated carbide grade.  
First choice when machining under unstable 
conditions or with long overhang at low to medi-
um cutting speeds. AP5440 is mainly for mill-
ing steel materials.

Inserto con rivestimento multistrato PVD. 
Grado per acciaio, tenace e allo stesso tempo 
resistente all’usura. Rivestimento Tin per un 
miglior riconoscimento dell’usura.

NEU • NEW • NUOVO

Okto-WSP / Octagonal Inserts / Inserto ottagonale

beschichtet
coated 
rivestito

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

IK s d1 r

AP
54

40

OEMX 060408ZZN-PMS  N 16 4,5 5,5 0,8 

P l

M
K
N
S
H

l �Hauptanwendung  
Main application  
Applicazione principale

l �Nebenanwendung  
Secondary application  
Applicazione secondaria

20°

r s

IK d 1

Wendeschneidplatten� ROC-Mill
Inserts
Inserti

Weitere Informationen und Details zum ROC-Mill System finden Sie im ARNO® Katalog  
„Werkzeuge und Wendeschneidplatten zum Fräsen und Gewindefräsen“ Kapitel 3.
For more information about the ROC-Mill system please see our ARNO® catalogue  
“Milling cutters and indexable inserts for milling and thread milling” chapter 3.
Per ulteriori informazioni sul sistema ROC-Mill consultare il nostro catalogo ARNO® 
“Utensili ed inserti di fresatura e di filettatura di fresatura” capitolo 3.

NEU/NEW/ 
NUOVO
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Die Tabellenwerte sind Richtwerte.  
Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen. 

Empfohlene Schnittwerte� ROC-Mill
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P

Unlegierter Stahl

C ≤ 0,25 % geglüht 125 428 P1 200 - 240 - 275
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % geglüht 190 639 P2 170 - 210 - 250
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % vergütet 210 708 P3 170 - 210 - 250
C ≤ 0,55 % geglüht 190 639 P4 150 - 200 - 250
C ≤ 0,55 % vergütet 300 1013 P5 150 - 200 - 250
Automatenstahl (kurzspanend) geglüht 220 745 P6 150 - 200 - 250

Niedrig legierter Stahl

geglüht 175 591 P7 150 - 200 - 250
vergütet 300 1013 P8 140 - 170 - 200
vergütet 380 1282 P9 100 - 140 - 180
vergütet 430 1477 P10 100 - 140 - 180

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter Werkzeugstahl

geglüht 200 675 P11 140 - 175 - 210
gehärtet und angelassen 300 1013 P12 100 - 135 - 170
gehärtet und angelassen 400 1361 P13 100 - 135 - 170

Nichtrostender Stahl ferretisch / martensitisch, geglüht 200 675 P14 140 - 165 - 190
martensitisch, vergütet 330 1114 P15 140 - 165 - 190

M Nichtrostender Stahl
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 -
ausenitisch, ausscheidungsgehärtet (PH) 300 1013 M2 -
austentisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 -

K
Temperguss ferritisch 200 675 K1 -

perlitisch 260 867 K2 -

Grauguss niedrige Festigkeit 180 602 K3 -
hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 155 518 K5 -
perlitisch 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium-Knetlegierung nicht aushärtbar 30 - N1 -
aushärtbar, ausgehärtet 100 343 N2 -

Aluminium-Gusslegierung
≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 314 N4 -
> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 447 N5 -

Magnesiumlegierung 70 250 N6 -

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

unlegiert, Elektolykupfer 100 343 N7 -
Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 -
Cu-Legierung, kurzspanend 110 382 N9 -
hochfest, Ampco 300 1013 N10 -

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N11 -
Duroplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N12 -
Kunststoff glasfaserverstärkt GFRP - - N13 -
Kunststoff kohlefaserverstärkt CFRP - - N14 -
Kunstoff aramidfaserverstärkt AFRP - - N15 -
Graphit (technisch) 80 Shore - N16 -

S
Warmfeste Legierungen

Fe-Basis geglüht 200 675 S1 -
Fe-Basis ausgehärtet 280 943 S2 -
Ni- oder Co-Basis geglüht 250 839 S3 -
Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 1177 S4 -
Ni- oder Co-Basis gegossen 320 1076 S5 -

Titanlegierung
Reintitan 200 675 S6 -
a- und ß-Legierungen, ausgehärtet 375 1262 S7 -
ß-Legierungen 410 1396 S8 -

Wolframlegierungen 300 1013 S9 -
Molydänlegierungen 300 1013 S10 -

H Gehärteter Stahl
gehärtet und angelassen 50 HRC - H1 -
gehärtet und angelassen 55 HRC - H2 -
gehärtet und angelassen 60 HRC - H3 -

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC - H4 -
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The recommended cutting data are only approximate values.  
It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

Recommended cutting data� ROC-Mill
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P

Unalloyed steel

C ≤ 0.25 % annealed 125 428 P1 200 - 240 - 275
C >= 0,25 ... >= 0,55 % annealed 190 639 P2 170 - 210 - 250
C >= 0,25 ... >= 0,55 % hardened and tempered 210 708 P3 170 - 210 - 250
C ≤ 0.55 % annealed 190 639 P4 150 - 200 - 250
C ≤ 0.55 % hardened and tempered 300 1013 P5 150 - 200 - 250
Machinig steel (short-clipping) annealed 220 745 P6 150 - 200 - 250

Low alloyed steel

annealed 175 591 P7 150 - 200 - 250
hardened and tempered 300 1013 P8 140 - 170 - 200
hardened and tempered 380 1282 P9 100 - 140 - 180
hardened and tempered 430 1477 P10 100 - 140 - 180

High alloyed steel and 
high alloyed tool steel

annealed 200 675 P11 140 - 175 - 210
hardened 300 1013 P12 100 - 135 - 170
hardened 400 1361 P13 100 - 135 - 170

Stainless steel ferretic / martensitic, annealed 200 675 P14 140 - 165 - 190
martensitic, hardened and tempered 330 1114 P15 140 - 165 - 190

M Stainless steel
austenitic, chilled 200 675 M1 -
austenitic, precipitation-hardened (PH) 300 1013 M2 -
austenitic-ferritic, Duplex 230 778 M3 -

K
Malleable cast iron ferritic 200 675 K1 -

pearlitic 260 867 K2 -

Cast iron low tensile strength 180 602 K3 -
high tensile strength / austenitic 245 825 K4 -

Cast iron with nod-
ular graphite

ferritic 155 518 K5 -
pearlitic 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium alloys 
long chipping

not heat treatable 30 - N1 -
heat treatable, heat treated 100 343 N2 -

Casted aluminium alloys
≤ 12 % Si, not heat treatable 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, heat treatable, heat treated 90 314 N4 -
> 12 % Si, not heat treatable 130 447 N5 -

Magnesium alloys 70 250 N6 -

Copper and copper 
alloys (Brass / Bronze)

Unalloyed, elektrolyte copper 100 343 N7 -
Brass, Bronze 90 314 N8 -
Cu-alloys, short-chipping 110 382 N9 -
Alta resistenza, Ampco 300 1013 N10 -

Non-ferrous materials

Lead alloys (without abrasive filling material) - - N11 -
Duroplastic (without abrasive filling material) - - N12 -
Plastic glas fibre reinforced GFRP - - N13 -
Plastic carbon fibre reinforced CFRP - - N14 -
Plastic aramid fibre reinforced AFRP - - N15 -
Graphite (tech.) 80 Shore - N16 -

S

High temperature 
resistant alloys

Fe-based annealed 200 675 S1 -
Fe-based heat treated 280 943 S2 -
Ni- or Co-alloyed annealed 250 839 S3 -
Ni- or Co-alloyed heat treated 350 1177 S4 -
Ni- or Co-alloyed casting 320 1076 S5 -

Titanium alloys
Pure titan 200 675 S6 -
α- and β-alloys, heat treated 375 1262 S7 -
β-alloys 410 1396 S8 -

Wolfram alloys 300 1013 S9 -
Molybdän alloys 300 1013 S10 -

H Hardened steel
hardened 50 HRC - H1 -
hardened 55 HRC - H2 -
hardened 60 HRC - H3 -

Hardened cast iron hardened 55 HRC - H4 -
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I dati indicati in tabella sono valori approssimati.  
Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.

Parametri di taglio suggeriti� ROC-Mill
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P

Acciai non legato

C ≤ 0,25 % ricotto 125 428 P1 200 - 240 - 275
C >= 0,25 ... >= 0,55 % ricotto 190 639 P2 170 - 210 - 250
C >= 0,25 ... >= 0,55 % bonificato 210 708 P3 170 - 210 - 250
C ≤ 0,55 % ricotto 190 639 P4 150 - 200 - 250
C ≤ 0,55 % bonificato 300 1013 P5 150 - 200 - 250
Acciaio (truciolo corto) ricotto 220 745 P6 150 - 200 - 250

Acciai debolmente legati

ricotto 175 591 P7 150 - 200 - 250
bonificato 300 1013 P8 140 - 170 - 200
bonificato 380 1282 P9 100 - 140 - 180
bonificato 430 1477 P10 100 - 140 - 180

Acciai fortemente legati 
e acciai da utensili

ricotto 200 675 P11 140 - 175 - 210
temprato e rinvenuto 300 1013 P12 100 - 135 - 170
temprato e rinvenuto 400 1361 P13 100 - 135 - 170

Acciai inossidabili ferritico / martensitico, ricotto 200 675 P14 140 - 165 - 190
martensitico, bonificato 330 1114 P15 140 - 165 - 190

M Acciai inossidabili
austenitico, trattato o temoerato 200 675 M1 -
austenitico, indurimento per precipitazione (PH) 300 1013 M2 -
austenitico-ferritico, Duplex 230 778 M3 -

K
Ghisa temprata ferritico 200 675 K1 -

perlitica 260 867 K2 -

Ghisa grigia bassa resistenza 180 602 K3 -
alta resistenza / austenitico 245 825 K4 -

Ghisa sferoidale ferritico 155 518 K5 -
perlitica 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Leghe di Alluminio stampato non invecchiato 30 - N1 -
rinvenuto, invecchiato 100 343 N2 -

Leghe di Allumi-
nio da fusione

≤ 12 % Si, non invecchiato 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, rinvenuto, invecchiato 90 314 N4 -
> 12 % Si, non invecchiato 130 447 N5 -

Leghe di magnesio 70 250 N6 -

Rame e Leghe di Rame 
(Bronzo / Ottone)

Non legati, Rame Elettrolitico 100 343 N7 -
Ottone, Bronzo 90 314 N8 -
Leghe Cu, truciolo corto 110 382 N9 -
Alta resistenza, Ampco 300 1013 N10 -

Materiali non metallici

Leghe al piombo (senza materiale di riempimento brasivo) - - N11 -
Duroplastico (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N12 -
Plastica rinforzata in fibra di vetro GFRP - - N13 -
Plastica rinforzata in fibra di carbonio CFRP - - N14 -
Plastica rinforzata in fibra aramidica AFRP - - N15 -
Grafite (tecnico) 80 Shore - N16 -

S
Leghe resistenti al calore

Base-Fe ricotto 200 675 S1 -
Base-Fe invecchiato 280 943 S2 -
Base Ni o Co ricotto 250 839 S3 -
Base Ni o Co invecchiato 350 1177 S4 -
Base Ni o Co da fusione 320 1076 S5 -

Leghe di Titanio
Titanio puro 200 675 S6 -
Leghe α e β, invecchiato 375 1262 S7 -
Leghe β 410 1396 S8 -

Leghe di tungsteno 300 1013 S9 -
Leghe di molibdeno 300 1013 S10 -

H Acciaio Temprato
temprato e rinvenuto 50 HRC - H1 -
temprato e rinvenuto 55 HRC - H2 -
temprato e rinvenuto 60 HRC - H3 -

Ghisa Temprata temprato e rinvenuto 55 HRC - H4 -
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AP2135

CVD-beschichtete Sorte für ungünstige 
Schnittbedingungen bei unterbrochenen 
Schnitten oder labilen Verhältnissen.  
Sehr gute Zähigkeit bei guter Verschleiß-
festigkeit.

CVD-coated type for difficult cutting con-
ditions with interrupted cuts or unstable 
conditions. Very good toughness and good 
wear resistance.

Tipo rivestito in CVD adatto per condizioni 
di taglio sfavorevoli, in caso di tagli interrot-
ti o di condizioni non stabili. Ottima durez-
za e buona resistenza all'usura."

NEU • NEW • NUOVO
Hartmetall beschichtet / Carbide grade coated / Metallo duro rivestito

SE..
beschichtet / coated / rivestito

Bezeichnung 
Designation 
Articolo

l d s d1 r bs
AP

21
35

SEMT 13T3AGSN  N 13,4 13,4 3,97 4,1 - 1,5 

P l

M l

K
N
S l

H

l	 Hauptanwendung 
	 Main application 
	 Applicazione principale

l	 Nebenanwendung 
	 Secondary application 
	 Applicazione secondaria

Wendeschneidplatten - Hartmetall� ISO
Indexable inserts - Carbide
Inserti a fissaggio meccanico - Metallo duro

Weitere Informationen und Details zu ISO-Wendeschneidplatten finden Sie im ARNO® Katalog  
„Werkzeuge und Wendeschneidplatten zum Fräsen und Gewindefräsen“ Kapitel 5.
For more information about ISO indexable inserts please see our ARNO® catalogue  
“Milling cutters and indexable inserts for milling and thread milling” chapter 5.
Per ulteriori informazioni sul inserti a fissaggio meccanico consultare il nostro catalogo ARNO® 
“Utensili ed inserti di fresatura e di filettatura di fresatura” capitolo 5.

NEU/NEW/ 
NUOVO
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Die Tabellenwerte sind Richtwerte.  
Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen. 

Empfohlene Schnittwerte�
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P

Unlegierter Stahl

C ≤ 0,25 % geglüht 125 428 P1 180 - 205 - 230
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % geglüht 190 639 P2 170 - 180 - 190
C >= 0,25 ...  >= 0,55 % vergütet 210 708 P3 170 - 180 - 190
C ≤ 0,55 % geglüht 190 639 P4 130 - 140 - 150
C ≤ 0,55 % vergütet 300 1013 P5 130 - 140 - 150
Automatenstahl (kurzspanend) geglüht 220 745 P6 130 - 140 - 150

Niedrig legierter Stahl

geglüht 175 591 P7 170 - 180 - 190
vergütet 300 1013 P8 90 - 120 - 150
vergütet 380 1282 P9 70 - 100 - 130
vergütet 430 1477 P10 70 - 100 - 130

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter Werkzeugstahl

geglüht 200 675 P11 120 - 160 - 200
gehärtet und angelassen 300 1013 P12 50 - 75 - 100
gehärtet und angelassen 400 1361 P13 50 - 75 - 100

Nichtrostender Stahl ferretisch / martensitisch, geglüht 200 675 P14 140 - 160 - 180
martensitisch, vergütet 330 1114 P15 110 - 135 - 160

M Nichtrostender Stahl
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 110 - 150 - 190
ausenitisch, ausscheidungsgehärtet (PH) 300 1013 M2 80 - 115 - 150
austentisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 80 - 115 - 150

K
Temperguss ferritisch 200 675 K1 -

perlitisch 260 867 K2 -

Grauguss niedrige Festigkeit 180 602 K3 -
hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 155 518 K5 -
perlitisch 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium-Knetlegierung nicht aushärtbar 30 - N1 -
aushärtbar, ausgehärtet 100 343 N2 -

Aluminium-Gusslegierung
≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 314 N4 -
> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 447 N5 -

Magnesiumlegierung 70 250 N6 -

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

unlegiert, Elektolykupfer 100 343 N7 -
Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 -
Cu-Legierung, kurzspanend 110 382 N9 -
hochfest, Ampco 300 1013 N10 -

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N11 -
Duroplaste (ohne abrasive Füllstoffe) - - N12 -
Kunststoff glasfaserverstärkt GFRP - - N13 -
Kunststoff kohlefaserverstärkt CFRP - - N14 -
Kunstoff aramidfaserverstärkt AFRP - - N15 -
Graphit (technisch) 80 Shore - N16 -

S
Warmfeste Legierungen

Fe-Basis geglüht 200 675 S1 20 - 30 - 40
Fe-Basis ausgehärtet 280 943 S2 15 - 25 - 35
Ni- oder Co-Basis geglüht 250 839 S3 8 - 15 - 25
Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 1177 S4 4 - 10 - 15
Ni- oder Co-Basis gegossen 320 1076 S5 4 - 10 - 15

Titanlegierung
Reintitan 200 675 S6 80 - 105 - 130
a- und ß-Legierungen, ausgehärtet 375 1262 S7 15 - 25 - 35
ß-Legierungen 410 1396 S8 15 - 25 - 35

Wolframlegierungen 300 1013 S9 -
Molydänlegierungen 300 1013 S10 -

H Gehärteter Stahl
gehärtet und angelassen 50 HRC - H1 -
gehärtet und angelassen 55 HRC - H2 -
gehärtet und angelassen 60 HRC - H3 -

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC - H4 -
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The recommended cutting data are only approximate values.  
It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

Recommended cutting data�
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P

Unalloyed steel

C ≤ 0.25 % annealed 125 428 P1 180 - 205 - 230
C >= 0,25 ... >= 0,55 % annealed 190 639 P2 170 - 180 - 190
C >= 0,25 ... >= 0,55 % hardened and tempered 210 708 P3 170 - 180 - 190
C ≤ 0.55 % annealed 190 639 P4 130 - 140 - 150
C ≤ 0.55 % hardened and tempered 300 1013 P5 130 - 140 - 150
Machinig steel (short-clipping) annealed 220 745 P6 130 - 140 - 150

Low alloyed steel

annealed 175 591 P7 170 - 180 - 190
hardened and tempered 300 1013 P8 90 - 120 - 150
hardened and tempered 380 1282 P9 70 - 100 - 130
hardened and tempered 430 1477 P10 70 - 100 - 130

High alloyed steel and 
high alloyed tool steel

annealed 200 675 P11 120 - 160 - 200
hardened 300 1013 P12 50 - 75 - 100
hardened 400 1361 P13 50 - 75 - 100

Stainless steel ferretic / martensitic, annealed 200 675 P14 140 - 160 - 180
martensitic, hardened and tempered 330 1114 P15 110 - 135 - 160

M Stainless steel
austenitic, chilled 200 675 M1 110 - 150 - 190
austenitic, precipitation-hardened (PH) 300 1013 M2 80 - 115 - 150
austenitic-ferritic, Duplex 230 778 M3 80 - 115 - 150

K
Malleable cast iron ferritic 200 675 K1 -

pearlitic 260 867 K2 -

Cast iron low tensile strength 180 602 K3 -
high tensile strength / austenitic 245 825 K4 -

Cast iron with 
nodular graphite

ferritic 155 518 K5 -
pearlitic 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Aluminium alloys 
long chipping

not heat treatable 30 - N1 -
heat treatable, heat treated 100 343 N2 -

Casted aluminium alloys
≤ 12 % Si, not heat treatable 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, heat treatable, heat treated 90 314 N4 -
> 12 % Si, not heat treatable 130 447 N5 -

Magnesium alloys 70 250 N6 -

Copper and copper 
alloys (Brass / Bronze)

Unalloyed, elektrolyte copper 100 343 N7 -
Brass, Bronze 90 314 N8 -
Cu-alloys, short-chipping 110 382 N9 -
High-tensile, Ampco 300 1013 N10 -

Non-ferrous materials

Lead alloys (without abrasive filling material) - - N11 -
Duroplastic (without abrasive filling material) - - N12 -
Plastic glas fibre reinforced GFRP - - N13 -
Plastic carbon fibre reinforced CFRP - - N14 -
Plastic aramid fibre reinforced AFRP - - N15 -
Graphite (tech.) 80 Shore - N16 -

S

High temperature 
resistant alloys

Fe-based annealed 200 675 S1 20 - 30 - 40
Fe-based heat treated 280 943 S2 15 - 25 - 35
Ni- or Co-alloyed annealed 250 839 S3 8 - 15 - 25
Ni- or Co-alloyed heat treated 350 1177 S4 4 - 10 - 15
Ni- or Co-alloyed casting 320 1076 S5 4 - 10 - 15

Titanium alloys
Pure titan 200 675 S6 80 - 105 - 130
α- and β-alloys, heat treated 375 1262 S7 15 - 25 - 35
β-alloys 410 1396 S8 15 - 25 - 35

Wolfram alloys 300 1013 S9 -
Molybdän alloys 300 1013 S10 -

H Hardened steel
hardened 50 HRC - H1 -
hardened 55 HRC - H2 -
hardened 60 HRC - H3 -

Hardened cast iron hardened 55 HRC - H4 -
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I dati indicati in tabella sono valori approssimati.  
Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.

Parametri di taglio suggeriti�
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Acciai non legato

C ≤ 0,25 % ricotto 125 428 P1 180 - 205 - 230
C >= 0,25 ... >= 0,55 % ricotto 190 639 P2 170 - 180 - 190
C >= 0,25 ... >= 0,55 % bonificato 210 708 P3 170 - 180 - 190
C ≤ 0,55 % ricotto 190 639 P4 130 - 140 - 150
C ≤ 0,55 % bonificato 300 1013 P5 130 - 140 - 150
Acciaio (truciolo corto) ricotto 220 745 P6 130 - 140 - 150

Acciai debolmente legati

ricotto 175 591 P7 170 - 180 - 190
bonificato 300 1013 P8 90 - 120 - 150
bonificato 380 1282 P9 70 - 100 - 130
bonificato 430 1477 P10 70 - 100 - 130

Acciai fortemente legati 
e acciai da utensili

ricotto 200 675 P11 120 - 160 - 200
temprato e rinvenuto 300 1013 P12 50 - 75 - 100
temprato e rinvenuto 400 1361 P13 50 - 75 - 100

Acciai inossidabili ferritico / martensitico, ricotto 200 675 P14 140 - 160 - 180
martensitico, bonificato 330 1114 P15 110 - 135 - 160

M Acciai inossidabili
austenitico, trattato o temoerato 200 675 M1 110 - 150 - 190
austenitico, indurimento per precipitazione (PH) 300 1013 M2 80 - 115 - 150
austenitico-ferritico, Duplex 230 778 M3 80 - 115 - 150

K
Ghisa temprata ferritico 200 675 K1 -

perlitica 260 867 K2 -

Ghisa grigia bassa resistenza 180 602 K3 -
alta resistenza / austenitico 245 825 K4 -

Ghisa sferoidale ferritico 155 518 K5 -
perlitica 265 885 K6 -

GGV (CGI) 200 675 K7 -

N

Leghe di Alluminio stampato non invecchiato 30 - N1 -
rinvenuto, invecchiato 100 343 N2 -

Leghe di Alluminio 
da fusione

≤ 12 % Si, non invecchiato 75 260 N3 -
≤ 12 % Si, rinvenuto, invecchiato 90 314 N4 -
> 12 % Si, non invecchiato 130 447 N5 -

Leghe di magnesio 70 250 N6 -

Rame e Leghe di Rame 
(Bronzo / Ottone)

Non legati, Rame Elettrolitico 100 343 N7 -
Ottone, Bronzo 90 314 N8 -
Leghe Cu, truciolo corto 110 382 N9 -
Alta resistenza, Ampco 300 1013 N10 -

Materiali non metallici

Leghe al piombo (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N11 -
Duroplastico (senza materiale di riempimento abrasivo) - - N12 -
Plastica rinforzata in fibra di vetro GFRP - - N13 -
Plastica rinforzata in fibra di carbonio CFRP - - N14 -
Plastica rinforzata in fibra aramidica AFRP - - N15 -
Grafite (tecnico) 80 Shore - N16 -

S
Leghe resistenti al calore

Base-Fe ricotto 200 675 S1 20 - 30 - 40
Base-Fe invecchiato 280 943 S2 15 - 25 - 35
Base Ni o Co ricotto 250 839 S3 8 - 15 - 25
Base Ni o Co invecchiato 350 1177 S4 4 - 10 - 15
Base Ni o Co da fusione 320 1076 S5 4 - 10 - 15

Leghe di Titanio
Titanio puro 200 675 S6 80 - 105 - 130
Leghe α e β, invecchiato 375 1262 S7 15 - 25 - 35
Leghe β 410 1396 S8 15 - 25 - 35

Leghe di tungsteno 300 1013 S9 -
Leghe di molibdeno 300 1013 S10 -

H Acciaio Temprato
temprato e rinvenuto 50 HRC - H1 -
temprato e rinvenuto 55 HRC - H2 -
temprato e rinvenuto 60 HRC - H3 -

Ghisa Temprata temprato e rinvenuto 55 HRC - H4 -
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Werkzeuge und Wendeschneidplatten  
zum Bohren
Drilling tools and indexable inserts  
for drilling

Utensili ed inserti di foratura

Werkzeuge und Schneideinsätze  
zum Ein- und Abstechen
Tools and inserts for parting  
and grooving

Utensili ed inserti di troncatura e  
scanalatura

Werkzeuge und Wendeschneidplatten  
zum Fräsen und Gewindefräsen
Milling cutters and indexable inserts  
for milling and thread milling

Utensili ed inserti di fresatura e  
di filettatura di fresatura

Werkzeuge und Wendeschneidplatten  
zum Drehen und Gewindedrehen
Tooling and indexable inserts  
for turning and threading

Utensili ed inserti di tornitura e  
filettatura

Fordern Sie unsere weiteren Broschüren oder den Gesamtkatalog an.
For further information please ask for our complete catalogue.
Per ulteriori informazioni richiedete la raccolta cataloghi completa.  
Siamo sempre al vostro servizio.

ARNO®-Werkzeuge

Karl-Heinz Arnold GmbH 
Karlsbader Str. 4 | D-73760 Ostfildern 
Tel	 +49 (0)711 34 802 0 
Fax	+49 (0)711 34 802 130

bestellung@arno.de 
anfrage@arno.de 
www.arno.de 

ARNO (UK) Limited | Unit 9, 10 & 11, Sugnall Business Centre 
Sugnall, Eccleshall | Staffordshire | ST21 6NF  
Tel +44 01785 850 072 | Fax +44 01785 850 076  
sales@arno.de | www.arno-tools.co.uk

ARNO Italia S.r.l .| Via J. F. Kennedy 19 | 20871 Vimercate (MB) 
Tel +39 039 68 52 101 | Fax +39 039 60 83 724 
info@arno-italia.it | www.arno-italia.it

ARNO-Werkzeuge USA LLC | 1101 W. Diggins St.  
US-60033 Harvard, Illinois 
Tel +1 815 943 4426 | Fax +1 815 943 7156  
info@arnousa.com | www.arnousa.com

ARNO RU Ltd. | Krassnaja Ul. 38 | RU-600015 Vladimir 
Tel / Fax +7 4922 541125 | COT +7 4922 541135  
info@arnoru.ru | www.arnoru.ru

ARNO Werkzeuge S.E.A. PTE. LTD. | 25 International Business Park 
#04 – 70A German Center | SG-609916 Singapore  
Tel +65 65130779 | Fax +65 68970042  
info@arno.com.sg | www.arno.com.sg

AIF Cluses | 310 Rue des Îles | 74300 Cluses  
Tél +33 (0)4 50 18 24 07 | Fax +33 (0)4 50 89 04 81 
cluses@aif.fr 

AIF – Ateliers de l’Île de France | 6 Rue des Entrepreneurs 
CS30572 | 77272 Villeparisis Cedex  
Tél +33 (0)1 64 27 03 30 | Fax +33 (0)1 64 27 03 49 
info@aif.fr | www.aif.fr

AIF Sud | ZA des Massies | 2 Impasse du Bosquet  
81800 Couffouleux  
Tél +33 (0)5 63 33 60 42 | sud@aif.fr
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