Onsi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

ARNO*®
WERKZEUGE

BapunaHTbl npmeHeHuUA .
Application reference SHARK-Drill®
Données d’application

MpepbiBucToe cBepnenne / Interrupted cutting / Coupe interrompue ou percage oblique
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MpepbiBUCTOE CBEpieHNEe AaHHON CUCTEMOI HEPEKOMEHAO0BAHO, 3TO MOXKET NPUBECTY K MOBPEXAEHUNIO MHCTPY-

MEHTa, 6bICTPOMY U3HOCY MIACTVH U K HECOOTBETCTBUIO Pa3MepoB.

Puc142:  :Tpy CHUXKEHUN CKOPOCTU, BO3MOXHO npu X 7°

Puc 3: : MouTn HEBO3MOXKHO, MOXKanyicTa CBAXKMTECH C HAMU, Mbl CAeNaeM PeKOMEeHAALM Mo NMPUMEHEHMIO.

Interrupted cutting is not recommended. Due lead of you may get damaged holders, excessive lead wear,

oversize holes.

Pic 1+2: By reduction speed, it may possible up to < 7°

Pic 3: Nearly impossible. Please call our Application Helpline. We try to find a solution.

Une coupe interrompue ou une entrée oblique ne sont pas recommandées, les contraintes imposées au loge-

ment de plaquette étant déséquilibrées.

Cas 1+2: Possible jusqu’a ¢ 7° en réduisant les conditions de coupe.

Cas 3: Quasiment impossible. N’hésitez pas a nous contacter, nous trouverons une solution a votre
probleme.

PaspyweHue nnactuH / Fracture of inserts / Rupture d’aréte de coupe et criques

O

Mpwu paspyLieH CMEHHbIX NNACTUH NepBas NPUYMHa - 3TO NPUMEHEHNE N3HOCOCTOMKINX NNAcTUH (TBepAbiX) Npu
HecTabunbHbIX ycnoBusAXx (Bubpauuu, rnybokoe ceepneHne). Heo6xoanmo npumeHATb 60nee NpoYHbIe MIACTUHbI
(n3 HSS BMecTo TBepAOCMNaBHbIX Hanpumep). TBepAoCnIaBHbIE MIACTUHBI PEKOMEHAOBAHO NPVUMEHATH NpY CBep-
neHUn oTBepCTMiA My6uHom Ao 5 x D. Tak »Ke KOHeYHO Heo6XoAMMO yunTbIBaTb 1 MapamMeTpbl 060pyAOBaHNA
(kecTKOCTB).

When the insert fracture, the Quality (Grade) is too brittle for the Application. Please use a tougher grade (for
example: From Carbide to HSS) or change the cuttingenvironment. Use Carbide only when work-holding is
stable and the drill depth is < 5 x D. Also a high quality machine is necessary.

La plaquette peut se fragmenter ou se rompre si la nuance utilisée est trop dure pour cette application.
Utiliser une nuance plus tenace (par ex. passer du carbure au HSS) ou modifier les conditions d’usinage (si
possible éviter les coupes interrompues). N'utiliser du carbure que dans des conditions d’usinage stables.

YckopeHHbI u3Hoc nnactuH / Accelerated insert wear / Bralure de la plaquette (HSS)

O

@14 mm

O

@20 mm

Hanpumep: npu cBepneHnm ¢ nnactuHoii Anametpom 14 mm Bbl nonyyaete He6osbLLON U3HOC. Bbl MoXeTe pac-
YUTaTb NPaBWIbHYIO CKOPOCTb ANA NNAaCTUHbI 20 mm ANaMeTpoOM Ha 6ase MMerLnxca AgaHHbIX Npyn cBepneHnn
c nnactTuHon 14 mm.

On the drill insert is no wear, that shows the feedrate was ok, the revolutions are too high in this cutting envi-
ronment. With the dia. 14 mm in the example, the rest dia., you can calculate back, what would have been
the correct speed for the original dia. 20 mm

Une telle usure de la plaquette s’explique par une pression d’arrosage trop faible ou par une mauvaise estima-
tion de la matiere ou de la stabilité de la machine. Dans la mesure du possible, utiliser une nuance plus dure.
S’il n’'y a pas d'usure sur la pointe du foret, cela signifie que I'avance était correcte mais que la vitesse de rota-
tion était trop élevée. Avec I'exemple de calcul pour un @ 14 mm, pour lequel la vitesse de rotation était correc-
te, il est possible par un calcul inverse de trouver la vitesse de rotation pour un & 20 mm.

Ona: Bohren in C45 mit PI20HSS5TiAIN: n =850 U/min f =0,25mm/U
E.g.: C45 with PI20HSS5TIAIN: rev. =850 1/min f =0,25 mm/rev
Ex: Pergage dans C45 avec PI20HSS5TIAIN:  n =850 Tr/min f =0,25 mm/Tr
ans @ 20 mm / for dia. 20 mm /pour @ 20 mm :

nxTtxD 850xTTx 14 .
Ve = = =37 m/min - onTUManbHas CKOPOCTb ANA MAACTUHDbI 14 MM

1000 1000

37 x1000 . i

n= 'I'I:—D = 588 /min - ONTUMasbHble 060POTbI NPU CBEPNEHNN C MIACTUHON 20 MM
X

i.e: 5880 6/MVH - onTUMabHble 060POTbI NPU CBEPAEHUN C Na CTUHOM 20 MM

i.e.. 588 rev/min would have been the right speed in this application.

c-a-d: Une vitesse de rotation de 588 Tr/min serait une « bonne » valeur, pour un @ 20 mm, dans des
conditions optimales (arrosage, matiére, évacuation du copeau).
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