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ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Données générales d’application pour le percage

Yron npu BeplinHe G cNnupanbHOro ceepna
Point angle ¢ on twist drills
Angles de pointe des forets hélicoidaux o

KoHTponbHoe 3HaueHune: TunoBas KOHCTpyKuma ana Tuna ceepna N n H: o = 118, ana tuna W: o = 130

Test value: Usual executin for tool types N and H: o. = 118, for tool type W: a. = 130 Y
Valeurs d’essais: Exécution normale pour outils types N et H a=118°, pour outil type W : a:=130°
KoHTponbHasA Touka: Ha rnaBHoi pexyLiein Kpomke cm. (Puc. 7)
Test point: At the cutting, see Fig. 7. Puc. 7
Point de mesure: Sur les arétes principales, voir fig. 7 Fig. 7
Fig. 7
CpepcTtBo KOHTponaA: Mo Hanpasnatowen nnHum VDI 3331 yacTb1, OTpe30oK WirpriHa NeHTOUKN ba o I
Testing equipment:  According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width bo. yron npu sepwmHe / Point angle /
Appareil de mesure: Suivant directive VDI 3331, partie 1, section largeur de listel ba Angle de pointe &

Mepetouka cnupanbHbix cBepn / Resharpening twist drills | Réaffitage de forets hélicoidaux

(1) Bous6exxaHUmmn ypesmepHOro N3HOCa CBepNa ero cnefyeT NepeTounTb.
Drills are worn off irregularly. It should be sharpened prior to developing into excessive wear.
Usure irréguliére du foret. Il faut réaffater le foret avant que I'usure ne soit trop importante.

(2) Mepetouka / Resharpening / Réaffltage

a) 3aTouuTb yron npu BepLuviHe B 3aBUCUMOCTY OT NpumeHeHusA (puc 8).
Grind the correct point angle to suit your application (figure 8).
Affater un angle de pointe adapté a votre application (fig. 8)
b) MpoBepte nmetot nn obe rnaBHble pexylLee KPOMKMN OAMHaKoBbIii yron. Ecnu yron npu BepluvHe coctaBnseT 130°, To Kaxkaas pexyluan
KPOMKa A0/KHa ObITb 65° ( puc 8 ).
Check that both cutting lips have the same angle. On a 130° point, each lip should be 65° toward the axis. The point
must be on center, i.e., the chisel edge must produce cutting lips of equal length (figure 8).
Vérifier que les 2 arétes de coupe principales ont le méme angle. Pour un angle de pointe de 130°, chaque aréte principale doit avoir
un angle de 65° (fig. 8)
c) [lepBuuHoe 3aTbUIOYHOE WNNPOBAHME Y BTOPUYHBINA 3a8HWIA yron (puc. 9)
Grind Primary relief and Secondary clearance (figure 9).
AffGtage des dépouilles primaires et secondaires.
d) LWnudoska noaToueHHom nepembliuku (puc. 10).
Grind web thinning (figure 10).
Amincissement de I'ame (fig. 10).
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