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PekomeHpauum no npyumMmeHeHNIo
Application reference
Données d’application

SHARK-Drill?

WERKZEUGE

MapameTpbl — BuHTbl Torx-Plus® / Technical Data — Torx-Plus® screw
Données techniques — Vis Torx-Plus®

MoMeHT 3aTsXKKN Inametp Kopnyca Pasmep pe3b6bl Pasmep Torx® ARNO®-ApTukyn
Torque Dia-range Thread size Torx® size ARNO*-Description
Couple Plage de @ Dim. du filetage Dim. du Torx® ARNO®-Désignation
1,2 Nm 12-13,99 mm M2,5 T7 SS1130
2,0 Nm 14 - 15,99 mm M3,0 T8 SS1310
2,0 Nm 16 - 17,99 mm M3,0 T8 SS1510
4,0 Nm 18 - 19,99 mm M4,0 T15 SS1700
5,0 Nm 20 - 21,99 mm M5,0 T20 SS1900
5,0 Nm 22 - 23,99 mm M5,0 T20 S$S52090
5,0 Nm 24 - 25,99 mm M5,0 T20 S§82290
5,5 Nm 26 - 27,99 mm M6,0 T25 S§S2490
5,5 Nm 28 - 29,99 mm M6,0 T25 S$S2690
5,5 Nm 30 - 32,99 mm M6,0 T25 SS2690

MocKonbKy Ha BUHT AeiiCTBYET NOBbIWEHHOE AaBJIEHNE CO CTOPOHBI NNACTHHbI, OH NOABEPXKEH CKOPOMY U3HOCY.
B cBA3M € 3TUM, peKomeHAayeTcA 3ameHATb BUHT TORX-Plus npumepHo npu Kaxxaoi 8 cMeHe nnacTuHbL.

It is recommended to regularly change (approx every 8th insert index) the TORX-Plus® screw.

Il est recommandé de changer régulierement la vis Torx-Plus (environ tous les 8 changements de plaquettes)

CkopocTb BpauweHua / Revolutions / Nombre de tours [U/min]

1000 x Vc
Mxd

KpyTtawwii momenT / Drill torque / Couple de percage [Nm]

Ke x f x d?
8000

PacueT BpalaoLero MOMeHTa BaXkeH npu 6onbLumx AnameTpax u HU3KNX
o6opoTax. HekoTopble Tnbl 060pyA0BaHNA AOCTUrAIOT Tpebyemoro napameTpa
TONbKO NPV onpeaeneHHbIX 060poTax.

Mc= n =

The drill torque is for example important at larger diameters and lower revoluti-
ons. Some machines only achieve their full torque at defined revolutions.

Le couple de pergage est important pour les grands @ et les faibles nombres
de tour. Certaines machines atteignent leur couple maximum seulement a par-
tir d’'un nombre de tours défini.

CpepHsas mowbHocTb / Drilling power / Puissance de coupe [kW]

Ke x f xd x Ve

240000
MowwHocTb NpuBoAa - NapameTp, oTpaxatoLuit BO3MOXXHOCTU 060pyA0BaHNA
HGOGXOAI/IMO 3TO YyUYUTbIBATb.
The power is a value which in most cases can be obtained from the spindle
specifications. Also referred to as spindle power.
La puissance de coupe est une valeur qui peut étre obtenue dans la plupart
des cas a partir des caractéristiques techniques de la broche

Pc =

CkopocTtb pesanua / Cutting Speed / Vitesse de coupe [m/min]

Ve = nx[lxd
1000
Mc = Kpytawuin momeHT [Nm] Pc = CpepHss molwHOCTb
Torque Cutting rate
Couple Puissance de coupe
Ke = TonwuHa cTpyxkn [N/mm?] d = [namerp
Chip thickness Diameter
Force de coupe Diametre
f = Tlopaua [mm/U] Ve = cKopocTb pesaHus
Feed rate Cutting speed
Avance Vitesse de coupe
d2 = [lnametp 2 [mm] n = 060poTbl B MUHYTY
Diameter 2 Revolution per minute
Diameétre 2 nombre de tour

Ckopoctb nopaun/ Feed speed / Vitesse davance [mm/min]

Vi =n xf

OAVH 13 BaXKHENLLNX NapamMeTpPoB NpU pacyeTe BPEMEHWN CBEPNEHMA.

One of the most important factors when drilling as this influences the cutting time.
Il s’agit de I'un des facteurs les plus importants qui influe directement sur le
temps d’usinage.

Ocesoe ycunve / Axial feed rate power / Avance axiale [N]

KxKexfxd

2

KoadhhmumeHT «K» 3aBUCUT OT reoMeTpuu BepLUMHBI NNAacTUHbI (ANA
TBEpAOCMN/aBHbIX CBEPEes UM aHaNorM4HbIX reoMeTpPUii, MOXXeT UCMOoJb-
3oBaTcA cpeaHAA BenuyunHa 0,5) «Kc» - 91O yaenbHaA cuna pesaHua

(B OCHOBHOM 3aBUCUT OT MaTepuana).

The ,K“ value is depending on the drill point geometry (solid carbide drills and
similar geometries can be calculated with an average of 0.5). ,Kc" is the speci-
fic cutting power (mainly depending on the material).

La valeur dépend de la géométrie de la pointe de pergage (Pour les forets car-
bure monobloc ou de géométries semblables, on peut prendre une valeur
moyenne de 0.5). «Kc» est la force de coupe spécifique (qui dépend entiére-
ment du matériau usiné)

Fa =

[kw] Vi = CkopocTb nogaun [mm/min]
Feed rate
Vitesse d'avance
[mm] Fa = OceBoe ycunue [N]
Axial feed rate power

Avance axiale

[ m/min] KoapdpuumeHT Ana KOHKPETHbIX YCI0BUI CBEpeHNA
Value for specific cutting force

Facteur pour une force de coupe spécifique

[U/min]

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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