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BapuaHTbl NpUMeHeHuA
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

CBepneHue no LeHTPOBOYHYMY oTBepcTuto / Spot drill / Pergcage et centrage

Mnactunbl cuctembl "SHARK-Drill " nmetoT ueHTpyyuytocsa BepunHy. Heo6xoammo LLeHTPOBOYHOE OTBepCTME
[OMNOJIHUTENbHO NP CBepNieHN OTBepCTUiA ry6uHoii 6onee 8 x D.

The inserts form our SHARK-Drill® got a self centering point. To spot the hole is only required when you
drill deeper than 8 x D.
& -

Les plaquettes de nos forets Shark-Drill® possédent une pointe auto-centreuse, de sorte qu’un point de
centre n’est nécessaire que pour des profondeurs de pergage supérieures a 8 x D.

BHumaHve:  yron npu BepmHe Ao @ 65 mm =132° Yron LeHTPOBOYHOro OTBEpPCTUA
NNacTUHbI no 2114 mm =144° } [OJKEH ObITb paBHbIM WK 6onbLuem,
4em yron npu nnactmHepa6oyero ceepna.
Attention: Point < inserts: upto @ 65 mm =132° The spot drill must have the same or a
upto O 114 mm = 144° } bigger spot %.

Attention: I'angle de pointe de la plaquette jusqu'a @ 65 mm = 132° Le foret a centrer doit avoir un angle de
jusqua @ 114 mm = 144° pointe égal ou supérieur a celui de la
plaquette

YBop cBepna / Holder deflection / Bon fonctionnement du foret

Pe3ynbTar cBEpsieHNs 3aBUCUT OT HECKOMbKMX NapaMeTpoB:
« MpaBUNbHOCTb YCTAHOBKM 1 3aKMMa KOMIMOHEHTOB

* PAaBUIbHOCTb YCTAHOBKU KpeneHns UHCTPYMEHTa

« O6pabaTbiBaemMblii MaTepuan

« CooTHOLIEHME frnameTpa U rny6rHbl CBepneHus

The run out of the drill is depending on several issues:
e Component clamping

e Tool clamping

i  Material

* Diameter / depth ratio

Le bon fonctionnement du foret dépend de plusieurs facteurs:
- Serrage de la piece

- Serrage de I'outil

» Homogénéité du matériel

+ Rapport diamétre / profondeur de coupe

CTpyKoyaaneHue npu cBepneHun Baskux matepuanos / Chipping in tough materials /
Evacuation du copeau dans des matieres tenaces

I'Ipvn CBepJIeHUN MHOXKeCTBa MaTepunasioB C BbICOKUM coaepKaHuem NiunCr HEO6XOAI/IMO NMPUMEeHATb NpepbiBU-

CTble UMKnbl.

--> BbiBoA cBepna Ha 0.1 MM Ha3ap ¢ NocNeayoLWUM CBeplieHneM

-> Fny6wHa cBepsieHUA Npu KaXAaomM npepbiBUCTOM LUKe [OJIXKHa 6bITb He OYeHb 6011bLIJOI7I, TaK KakK
HeOGXOAVIMO obecneuntb YAaneHue N BbiMbiBaHUE CTPYXKW.

Many steels with a high Cr, Ni content, can only be drilled with a peck cycle:

--> 0,1 mm back is always the same!

--> Drill depth in the peck cycle shouldn't be too long (coolant must float out the chips)!

Pour de nombreux aciers a forte teneur en Cr et Ni, les copeaux ne pourront pas se casser avec le seul effet

du brise-copeaux de la plaquette. On peut effectuer de fagon sire le cycle de coupe suivant :

--> Recul du foret de 0,1 mm

--> Contrbler que le copeau ainsi cassé puisse s’évacuer!

Huskoe gaBoenune COXK / Low coolant pressure |/ Pression d’arrosage plus faible

Mpu HeBO3MOXKHOCTM obecneunTb Heobxoammoe aaBneHne n pacxof COX pexxumbl cBepneHns Heo6xoaNMo
ymeHbWNTb. BHyTpeHHni noasop COX Heo6xoanM Npu CBEPJIEHNN OTBEPCTUI ry6uHon 6onee 1.5 x D.

With low coolant supply, speeds and feeds must be reduced.

Internal coolant supply is necessary over 1,5 x D drill depth.

En cas de pression d’arrosage plus faible, les valeurs de coupe doivent étre revues a la baisse. Avec ce type

°
d’outil, 'arrosage joue un rdle trés important dans I’évacuation du copeau. Sans arrosage interne, ne pas
y ® dépasser 1,5 x D.
BHumaHue: BbicoKne napameTpbl oxnaxkaeHusa obecneyat Bam Hamnyuwwmin pesynbTaT cBepneHus!
Attention:  High coolant pressure and volume give you better results!
Attention:  Une pression et un débit d’arrosage élevés donneront de meilleurs résultats!
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