Ons pasMelleHus 3akasa - info@arno-tools.ru

WERKZEUGE

Pexxumbi pesaHusa - TBeppocnnaBHblie cBepna
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

TeBepaocnnaBHble cBepna ¢ nokpbiTuem TiAIN (be3 kaHanoB gnsa noasoaa COXK)
Solid carbide drills TiAIN coated (without internal coolant)
Foret carbure monobloc Revétu TIALN (sans arrosage interne)

3xD\

5xD
Korrekturfaktor
beachten

ohne IK
without/sans 1C

Matepuan
Material
Matériaux

Teepaocts Ve [m/min] Ownametp / Diameter / Diamétre [mm]
Tensile strength Ve [mirev] 1~3 3~5 5~8 8~10 10~12 12~14 14~20

Durete Ve [m/min]
[N/mm?]

Megb 1 mefHble cnnaBbl (JlaTyHb/ BpoH3a)
Copper and copper alloys(brass / bronze)
Cuivre et alliage de cuivre (Laiton/bronze)

= 60-170 0,02-0,16 0,06-0,18 0,10-0,20 0,18-0,30 0,25-0,35 0,30-0,38 0,30-0,50

A i ¢ 60 C Kp:
Aluminium - high Si-content
Aluminium-forte concentration de Si

Si

- 60-179 0,05-0,10 0,10-0,20 0,15-0,30 0,20-0,30 0,25-0,35 0,25-0,35 0,30-0,50

A c C Kp
Aluminium - low Si-content
Aluminium-faible concentration de Si

Si

= 70-260 0,05-0,10 0,10-0,20 0,15-0,30 0,20-0,30 | 0,25-0,35 | 0,25-0,35 | 0,30-0,50

TuTaHoBble CNNaBbl
Titanium alloys
Alliage de Titane

- 13-32 0,01-0,04 | 0,03-0,07 0,06-0,12 0,06-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,10-0,16

KaponpouHble cnnasebl
High Temperature alloys
Acier trempé

> 1000 13-27 0,02-0,06 | 0,03-0,07 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,14 0,08-0,14 0,08-0,16

Cnnasbl HUKens
Cnnasbl HUKens
Alliage de Nickel

> 1000 13-27 - - - - - - -

Cynep cnnasbi: Inconel Hasteloy Nimonic
Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic
Super alliage : Inconel, Hasteloy, Nimonic

> 1000 13-27 = = = = = = =

HEHI/IFI/IpOBaHHbIE CTanu n CcTafibHoe NnTbe
Unalloyed steel and cast steel
Acier non-allié et acier moulé

bis / = 600 80-102 0,05-0,10 0,10-0,18 0,15-0,25 0,20-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40

HenmruposaHHble CTanun n CtafnbHoe NnTbe
Unalloyed steel and cast steel
Acier non-allié et acier moulé

600-900 68-85 0,01-0,10 0,08-0,18 0,15-0,25 0,20-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40

Husko - n BbICOKONITMPOBaHHble CTanun
Low and high alloyed steels
Acier faiblement et fortement allié

450-900 55-77 0,05-0,15 0,10-0,20 0,15-0,25 0,18-0,35 0,18-0,35 0,20-0,35 0,25-0,42

900-1000 43-60 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 0,15-0,25 0,15-0,25 0,16-0,30 0,20-0,32

(iber / over 1000 37-50 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 0,15-0,25 0,15-0,25 0,16-0,30 0,20-0,32

Hep)KaBelou.une cranm
Stainless steels
Acier inoxydable

500-700 38-50 0,02-0,08 | 0,04-0,10 0,06-0,12 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,25

Hep»(aselou.wle cranm
Stainless steels
Acier inoxydable

700-1000 30-43 0,02-0,08 | 0,04-0,10 0,06-0,12 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,25

YyryH, 3aKaneHHblii 4yryH
Cast iron, malleable cast iron
Fonte traité, malléable

bis / < 700 77-110 0,10-0,15 0,12-0,16 0,15-0,33 0,25-045 | 0,25-045 | 030-050 | 0,35-0,55

850-1000 60-72 0,08-0,15 0,10-0,16 0,12-0,30 0,20-0,40 | 0,20-0,40 | 0,25-0,40 | 0,30-045

BbICOKOMPOUHbIN YyryH
Hard cast iron
Fonte en coquille

1170 - 1500 35-55 0,60-0,10 0,08-0,12 0,08-0,12 0,10-0,14 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18

BHuMaHue: PexXmmbl pe3aHua yKasaHbl 4na TBepaocnnasHbix ceepen 3 x D (cTp 224).

Mpu ncnonb3oBaHum cBepen 5 x D nameHnTe nogauy Ha KoppeKTupyiowumii KoapduureHT 0,85.

Attention:  Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D (see page 224).

Attention :  Les recommandations ci-dessus sont valables pour les forets 3 x D (voir page 224).

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
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