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® PEKOMEHAaLIIIII/I no npmmeHeHvuo
ARNO® Application reference SHARK-Drill?

WERKZEUGE Données d’application

Ecnmn ana Bac 3TOT MHCTPYMEHT HOBUHKa.

« BbiGupaiiTe Mo BO3MOXHOCTM CaMblii KOPOTKUI KOpMyC.

Ha ctpaHuue 108 sToro KaTtasnora Bbl MoXeTe NOCMOTpeTb peKoMeHyeMble
PEXUMbI pe3aHus.

[laHHble peKomeHAALMN ABNAIOTCA YCPEAHEHHBIMM 1 He YUMTbIBaIOT CTabun
HOCTb 060pyAOBaHUA.

Y6epuTechb B TOM, YTO KOPNYC CBEPJIa HAAEKHO 3aKPEM/IEH 1 CO0 C HOCTb YCT
HOBKWU cBepnia He 6onee 0,02-0,04MM 0. T LieHTpa.

MpoBepbTe, COOTBETCTBYET JIN AJaBJIEHNE N PACXOf, OXIa)AatoLLel XNAKO C CTU cornac
HO peKkomeHgaumam Ha cTtp. 111

Mpu cBepneHnN B NIOCKYI0 MOBEXHOCTb AOMYCKAETCA Bpe3aHue Npy MakcumanbHol noaaye 6e3 npeasapu
TeNbHOro 3acBepPNMBaHKA.

Hamnbonee TouHoe oTBepcTUE Bbl CMOXKETE NONYYNTL NPY NPeABapUTENIbHOM 3aCBPAMBaHNUNN Ha BXOJ, €
npw nogauye 30-50% ot 6a30BoiA.

Mpu cBepneHnm Ha ry6u Hy 1-2 x D Heo6xoaMMO NpoBepUTb TPYKcoobpasoBaHme. CTpyxKa He AoMmKHa
6bITb C IMBHOIA 1 UMETb CUHWI OTTEHOK. CYHII LBET CTPYXKKIM O3HaYaeT Ype3MepHbIi neperpes
VNHCTPYMeHTa.

MpoBepbTe TecToBOE OTBEPCTUE NOTPebyeMOoMy JONYCKY Ha OKPYTTIOCTb, LLIEPOXOBATOCTb 1
NPAMOJINHEIHOCTb.

B cnyyae ycneluHoro npeABapuTenbHOro 3acBepnmBaHuA NPoAosKarTe p aboTy, HesabbiBas NPOBEPATL

KayecTtBo 0TBepCI'MI7I nocsne KaXpgoro uuk na.
New application? Never applied tool? A
D

e Select the shortest possible drill for the application. r

* On page 108 of this catalogue leaflet you can get cutting data recommendations. These are standard
recommendations in general. Stability of machine and component is not taken into account.

 Please ensure that the holder is securely fastened and its run out is maximum 0,02 - 0,04 mm to centre. ¥
Please also check insert assembly (see guidelines page 112).

» Please check that coolant pressure is as recommended. High cutting data needs suitable coolant pressure. (see -
page 111).

e If drilling into a flat surface you can pre-drill using full feed rate. An improved centring is obtained, when pre-drilling, by
reducing feed rate by 30-50%.

e Drill 1-2 x D deep. The swarf should be short (not stringy or blue).

» Stop and measure the hole tolerance, check the straightness and surface finish.

e If all is correct, continue drilling. Ensuring that the drilling operation runs smooth and soft cutting.

-

Nouvelle application? Jamais utilisé?

* Choisissez I'outil le plus court pour 'application concernée

* Les valeurs de coupe sont indiquées page 109 du catalogue. Il s’agit de valeurs standards pour la plupart des cas. La stabilit¢ des machines et des
pieces ne sont pas prisent en compte

* Assurez-vous que l'outil soit bien serré et qu'il tourne avec un faux rond de 0,02-0,04mm. Faire attention également au montage de la plaquette (voir page 112)

» \érifiez que la pression d’arrosage correspond aux recommandations indiquées. Une valeur de coupe élevée nécessite une pression d’arrosage adaptée
(voir page 111)

* Effectuez un pré-percage a pleine avance lors d’'un pergage d’une surface plane. Vous obtiendrez un meilleur centrage en réduisant 'avance de 30% a 50%

* Effectuez ensuite un pergage d’une profondeur d’environ 1-2xD. Les copeaux produits apres la coupe doivent étre courts (pas filants ou bleuis)

* Arrétez puis mesurer le trou et vérifiez la tolérance. Vérifiez également le centrage et I'état de surface

» Continuez le pergage si tout est correct. Assurez-vous que le processus de percage reste régulier et sans a-coups

CTpyxKoobpasoBaHue
QopmupoBaHMNe CTPYXKIN Ha pa3NNyHbIX STanax cBepfieHuns.
1. Mpwn npe gBapMTENbHOM 3aCBEPJIVIB @HUM 1 HE [ OJIXKH O GbITb
ANVHH O CNNP afibH O CTPYXKKMN
2. OTOT TUN CTPYXKN GYyAET Nerko BbIBOANUTLCA U3 OTBEPCTUA
3. INvHHanA cTpyXKa MOXeT 06pa3oBbIBaTbCA Ha BbIXoAe CBepna, Tak
KaK Ha 3TOM 3Tarne peXkeT ToNIbKo 60KoBaA YacTb NNacTUHbI
OnTtumusnpyiite napametpbl COXK npu 310N onepayun.

1 Bohrungseintritt /
—=—— Pre-drilling / In ingresso

Swarf formation
Swarf shapes in every phase of drilling process:
1. Long spiral swarf does not interfere when pre-drilling.
2. This shape of swarf should easily and with a soft cutting sound be
evacuated from the hole.
3. Long swarf, as at the bottom of the hole, only the edges are cutting.
Optimize coolant pressure until drilling operation is completed.

2 Im Schnitt /
— In full cut / In pieno foro

3 Schneidenaustritt /
—=%—— Break through / In uscita

Forme des copeaux “ w_ b | 1
Forme des copeaux a chaque phase de percage z 1 i y 2 d 1 3
1. Les copeaux longs en spirale ne génent pas I'entrée du percage ‘
2. Ce genre de copeaux doit étre léger et s’évacuer avec fluidité
3. Copeaux longs obtenus a la fin de 'avance lorsque que seule la
pointe coupe. Optimisez la pression d’arrosage jusqu’a ce que
'opération de pergage soit complétement terminée
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