


WERKZEUGE

PEKOMEHﬂyeMbIe PeXnmbl - MNaCTUHbI

L1 CBeprieHNs OTBEPCTUI C MIOCKUM AHOM

lMoxanyincra, CMOTpUTE peKOMEHAYEMbIE PEXMMbI CBEPIIEHNA B COYETAHNM C PEXMMAMU OXJIaXKAEHWA Ha CTpaHuLe 1.8 AaHHOro KaTtasora.
Mpocnm Tak e 06paTTb BHUMAHME Ha TO YTO 3TO 6Aa30BblE PEXUMbI CBEpAeHUs. [Ina nonyyeHns AONOMHUTENbHON TEXHNYECKOR nHpopmaLmn Bol
BCEraa MoXeTe 06paTUTCA K HaLWUM CreLyanmicTam.

ISO

CMOTpUTE BaXkHYI0 MHGOPMALINIO MO NPUMEHEHIO Ha cTpaHutax 1-13 - 1.25!
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HenernpoBaHHble CTanu 1 CTanbHoOE NnTbe up to 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
95Mn28 ; 95 MnPb28 ; 105 Pb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
KOHCTPYKUVOHHbIe cTanu 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
S33; St37-2; St44-2; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
HeneruposaHHble, HU3KONErpoBaHHbIe, bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
TaK Xe yrnepoauncTble 1 3aKaneHHble cTanu. 450-750 _ 56 0’10 0,16 0’20 0129 0,36
C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
JNeruposaHHble cTanu bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
BbicokonernpoBaHHble cTann 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
NHCTpyMeHTanbHble cTanu 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
HepkaBetowas cTanb 1 CTanbHoe NnTbe aycTeHuTHas 1 GeppUTHO-ayCTeHnTHble | 430610 - 26 014 019 0,20 0,25 0.29
OTEXXKEeHble 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Cepblit uyryH NePAUTHbINA, GeppuTHbIit 500-700 [ - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 I'Iep]'lVITHbII;I, MapTEHCI/ITHbIVI 700 - 850 - 47 0’10 0’1 5 0'20 0,25 0’30
850- 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
YyryH ¢ wapoBmaHbIM rpadputom deppuTHbIN 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 nepnuTHbIA 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
KoBkui yyryH bepputHbIn 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 nepanTHbIiA 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
ANIOMUHUEBbIE CNNABbI HeTepmoobpabaTbiBaeMble 200 _ 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AlMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 repMoobpabatbizachbie 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
TepMoobpaboTaHHble ' ' ' . '
ANIOMUHUEBbIE UTHEBbIE CMNABb! <12% Si, HeTepmoobpabaTbiBaemble 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
G-AlSi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, TepmoobpabaTbiBaemble 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% Si, TepmoobpaboTaHHble 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Mepb 1 MefiHble CnnaBbl Crinasbl o cBuHUoOM Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(6poH3a, natyHb) JaTyHb, 6poH3a 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
AnlomMnHneBas 6poH3a 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Mepb 1 anekTponu3Han meap 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
HemeTtannbi Teeppble NnacTukn BHumaHme! [laHHble MO peXknMam aHanormyHbl pexxrmam pesaHna gna
ApPMNPOBaHHbIE NAACTUKM anoM1H1eBbIX MaTepranos npu nogaye COX. pekomeHayeTcsa BO3ayLIHOe
Tepaan pesuta oxnakaeHue.
N(aponpoqnble cnnasbl Ha 6a3e xenesa: oTOXKeHble 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel TepMooGpatoTaHHble 980 - - - - - - -
Ha 6a3e Hukensa otex»eHble 850 _ 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Ha 6a3e KobanbTa: nutbe 1100 _ _ _ _ - - -
TEPMOOGPaGoTaHHbIe 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
TuTaHoBbIE CNNaBbl, TUTAH YucTbin TUTaH 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
3aKaneHHble cTanu 3aKasneHHble TepMoobpaboTaHHble 1020-1365| - 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
3aKasneHHble TepMoobpaboTaHHble 1365- 1850|  — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
BbICOKOMPOYHbBIN YyryH nuTtbe 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
YNpOUHEHHbI YyryH TepmoobpaboTaHHbIi 2090 _ _ _ _ _ _ _
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WERKZEUGE

Coolant recommendations

L

J

These recommendations produce optimum tool life and chip evacuation. With lower values, wear and chip evacuation should receive attention.
If necessary the speeds and feeds must be reduced.

Information: Please note that the coolant figures are recommendations for a drilling depth to 8 x D.
With longer drills multiply the recommended datas as follows: 8 to 12 x D multiply by 1,3; 12 to 20 x D multiply by 2,0;

over 20 x D multiply by 3,0.

HSS inserts Carbide inserts
ISO Material
€ Series A, C|Series E, G| Series |, K [Series M, 0| Series Q | Series S [Series U,W [Series A, C|Series E, G| Series |, K [Series M,O| Series Q
]
° 9,50 - 12,98 17,53- 24.41- 35,00- 47,85- 66,00- 9,50- 12,98 17,53- 24.41- 35,00-
3 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 5,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Unalloyed steel and cast steel [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 12
[litre / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 72
Structual Steel [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litre / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 " 16 27 47
None - and low alloy steel as well as car- [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 9
) bon steel and case hardened steel. [litre / min] 9 1" 12 19 30 87 98 9 8 12 19 62
Alloys steel [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litre / min] 9 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 56
High alloys steel [bar] 1" 5 4 2 2 2 2 15 5 4 3 4
[litre / min] 9 8 12 20 30 87 98 1" 9 13 20 56
Tool steel [bar] 1" 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litre / min] 10 8 12 20 30 87 98 1 9 13 20 37
Stainless steel and [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 13
M cast steel [litre / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 75
Cast iron [bar] 1 5 4 3 2 2 2 " 5 5 4 6
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Cast iron with nodular graphite [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 4 6
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Malleable cast iron [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 4 6
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Aluminium alloys, long chipping [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Casted aluminium alloys [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Copper and copper alloys [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 13
(brass / bronze) [litre / min] 10 " 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Non ferrous materials [bar]
Air coolant is recommended
[litre / min]
High temperature resistant alloys [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 5 4 3 9
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
Titanium alloys / Titan [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1" 16 27 62
Hardened steel [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 8 12 19 37
Hard cast iron [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hardened cast iron [bar] - - - - - - - - - - - -
[litre / min] — - - - - - - - - - - -
Coolant pressure [bar]
Collant flow rate [litre / min]
Further important application references see page i.13 to i.25 |
i.8 i.8




WERKZEUGE

Données d'usinage recommandées pour

plaquettes en acier rapide (HSS)

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions d"arrosage (voir page i.12 de

notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

ISO

'"E Vitesse de oo o E’. E’. o §. §.
Matériaux § coupe < o= f S =8 oF
= s 2] -
~§ TICN  TIAIN % 8 g g 2 2 é—f 3 § g
a [m / min] [mm /U] [mm / U] [mm /U] [mm /U] [mm / U]
Aciers de décolletage jusqu'd 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Aciers de construction 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
Acier non allié et faiblement allié bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
ainsi que les aciers de traitement et 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
les aciers cémentés 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
Acier allié bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Aciers d'outillage 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
acier moulé ferritique, trempé 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 perlitisch 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Fonte malléable ferritique 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 perlitique 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AlIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 pouvant subir un durcissement, durci 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Alliages de fonte aluminium <12% Si, durci 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Bronze d'aluminium 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Cuivre et cuivre électrolitique 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d'usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matiéres plastiques renforcées par fibres de verre|
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommandé
Alliages réfractaires / Superalliages a base de Fe recuit 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
tels que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, durci 980 - - - - - - -
Monel a base de Ni  recuit 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
ou Co coulé 1100 - - - - - - -
durci 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Alliages de titane titane pur 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365 — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
trempé et revenu 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Fonte en coquille coulé 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - -

Vous trouverez pages i.13 a i.25 d'autres applications importantes
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Données d'usinage recommandées pour e
WERKZEUGE plaquettes en acier rapide (carbure) ELL "_]

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions d"arrosage (voir page i.12 de
notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

'"E Vitesse de oo o E”. E’. o E. g.
ISO Matériaux £ coupe & i X & = P
= 0 ] -
~§ TICN  TIAIN E 8 g g H 2 % 3 § §
a [m / min] [mm /U] [mm / U] [mm /U] [mm /U] [mm /U]
Aciers de décolletage jusquas00| 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Aciers de construction 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
Acier non allié et faiblement allié bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
ainsi que les aciers de traitement et les 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
aciers cémentés 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 | 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
s Acier allié bis 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 o,1 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 | 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
Aciers d'outillage 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
M Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
acier moulé ferritique, trempé 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500-700 [ 103 | 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850-1100 [ 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
GGG50 perlitisch 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Fonte malléable ferritique 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
GTS 70 perlitique 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 pouvant subir un durcissement, durci 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Alliages de fonte aluminium <12% Si, durci 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Bronze d'aluminium 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Cuivre et cuivre électrolitique 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d'usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matiéres plastiques renforcées par fibres de verre|
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommandé
Alliages réfractaires / Superalliages tels | a base de Fe recuit 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel durci 980 - - - - - - -
abase de Ni  recuit 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
ou Co coulé 1100 - - - - - - -
Alliages de titane durci 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 titane pur 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Acier trempé 700-1050 | 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
trempé et revenu 1020 - 1365 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
Fonte en coquille trempé et revenu 1365-1850( 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Fonte traitée coulé 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
trempé et revenu 2090 - - - - - - -

Vous trouverez pages i.13 a i.25 d'autres applications importantes
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WERKZEUGE

Données d'usinage recommandées pour

plaquettes a fond plat

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions d"arrosage (voir page i.12 de

notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

ISO

'"E Vitesse de oo o E’. E’. o §. §.
Matériaux § coupe < o= f S =8 ¥
= s 2] -
~§ TICN  TIAIN % 8 g g 2 2 é—f 3 § g
a [m / min] [mm /U] [mm / U] [mm /U] [mm /U] [mm / U]
Aciers de décolletage jusqu'd 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Aciers de construction 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
Acier non allié et faiblement allié bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
ainsi que les aciers de traitement et 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
les aciers cémentés 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
Acier allié bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Aciers d'outillage 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
acier moulé ferritique, trempé 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 perlitisch 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Fonte malléable ferritique 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 perlitique 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AlIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 pouvant subir un durcissement, durci 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Alliages de fonte aluminium <12% Si, durci 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Bronze d'aluminium 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Cuivre et cuivre électrolitique 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d'usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matiéres plastiques renforcées par fibres de verre|
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommandé
Alliages réfractaires / Superalliages a base de Fe recuit 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
tels que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, durci 980 - - - - - - -
Monel a base de Ni  recuit 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
ou Co coulé 1100 - - - - - - -
durci 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Alliages de titane titane pur 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365 — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
trempé et revenu 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Fonte en coquille coulé 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - -

Vous trouverez pages i.13 a i.25 d'autres applications importantes
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Recommandations d'arrosage 5‘(__,
WERKZEUGE _,,f

Ces recommandations favorisent une durée d'utilisation de l'outil et une évacuation du copeau optimales. En cas de valeurs plus basses il faut
porter une attention particuliere a I'usure et a I'évacuation des copeaux, et adapter les valeurs de coupe.

Attention: Les recommandations d'arrosage sont donnees pour une profondeur de percage d'environ 8xD. Pour les profondeurs comprises
entre 8 et 12 xD, il faut multiplier ces valeurs par 1,3 ; pour des profondeurs comprises entre 12 et20 xD, par 2,0 : au dela de

20 x D, par 3,0.
Plaquettes acier rapide (HSS) Plaquettes cabure
ISO Matériaux A
E’ Série A, C|Série E, G| Série I, K |Série M, 0| Série Q | Série S [Série U, W|Série A, C|Série E, G| Série I, K |Série M, 0| Série Q
§ 9,50 - 12,98- | 17,53- | 2441- | 3500- | 47,85- | 66,00- 9,50- 12,98- | 17,53- | 2441- | 3500-
< 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 | 11448 1295 | 17,535 | 24,38 35,00 47,80
Aciers de décolletage [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 12
[litre / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 72
Aciers de construction [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litre / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 " 16 27 47
Acier non allié et faiblement allié ainsi que les [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 9
) aciers de traitement et les aciers cémentés [litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 8 12 19 62
Acier allié [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litre / min] 9 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 56
Acier fortement allié et acier traité [bar] 11 5 4 2 2 2 2 15 5 4 3 4
[litre / min] 9 8 12 20 30 87 98 1" 9 13 20 56
Aciers d'outillage [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litre / min] 10 8 12 20 30 87 98 1" 9 13 20 37
Acier inoxydable et [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 13
M acier moulé [litre / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 75
Fonte grise [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 4 6
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Fonte a graphite sphéroidal [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 4 6
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Fonte malléable [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 4 6
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Alliages de fonderie d'aluminium [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Alliages de fonte aluminium [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Cuivre et alliages de cuivre [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 13
(bronze, laiton) [litre / min] 10 " 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Matériaux non ferreux [bar]
Le refroidissement par air est recommandé
[litre / min]
Alliages réfractaires / Superalliages [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 5 4 3 9
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 1 12 19 62
Alliages de titane [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1" 16 27 62
Acier trempé [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 8 12 19 37
Fonte en coquille [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Fonte traitée [bar] - - - - - - - - - - - -
[litre / min] — - - - - - - - - - - -

Pression [bar]

Débit [litre / min]

Vous trouverez pages i.13 a i.25 d'autres applications importantes
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ARNO*®
WERKZEUGE

Anwendungshinweise
Application reference
Données d’application

SHARK-Drill®

Formeln / Formulas / Formules

v; = Vorschubgeschwindigkeit
Feed rate
Vitesse d'avance

v, = Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed
Vitesse de coupe

Drehzahl
Revolution per minute
Tours par minute

f = Vorschub
Feed rate
Avance

P. = Schnittleistung
Cutting rate
Puissance

A = Spanungsquerschnitt
Chip thickness
Section de copeaux

[mMm/min] Q = Zeitspanvolumen
Chip removal rate

Volume copeaux

Formeln / Formulas / Formules

ﬂ#e

|y

[m/min] k. = Spezifische Schnittkraft
Special cutting force
Force de coupe
[U/min] C, = Korrekturfaktor fiir die Schnittgeschwindigkeit
Correction factor for cutting speed
Facteur de correction de la vitesse
[mm/U] C, = Korrekturfaktor fiir das Fertigungsverfahren
Correction factor for manufactoring process
Facteur de correction du processus de fabrication
[kw] k = Tabellenwert fiir die spezifische Schnittkraft
Value for specific cutting force
Valeur pour I'effort de coupe spécifique
[mm?]
Vi= Nx f
nxaxd A-v
Vo=~~~ = ¢
°” 71000 a 2
n- vV€x1000 Fo= Ak
TT x d
p.=—Fe Ve -Q-k A-__ df
2 2
kc = k ° C-| * Cz

Tipp: Gerne sind wir lhnen bei der Berechnung der richtigen Werte behilflich! Rufen Sie einfach unser Kompetenz-Team an!
Bitte halten Sie dafiir Durchmesser, Bohrtiefe und Materialdaten bereit. In kiirzester Zeit haben wir alle Daten fiir Sie errechnet!
Tip: We would be glad to calculate your figures. Please have the following informations when you call: Diameter, depth and material

grade. We will be happy to help.

Petit plus: Nous pouvons effectuer les calculs pour vous. N'hésitez pas a nous contacter et nous communiquer : le diamétre, la profondeur de

percage et les données matiére.
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Anwendungshinweise
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

Halter und Zubehor / Holder accessories | Accessoires porte-outils

Passend zu Haltern der Serien Schnellkupplung Kiihimitteladapter Stitzstange
V4 Used on the holder series Fast action Coupling Rotary Coolant Adapters Solid steady bar
Correspondance série du porte-outii  Raccord rapide Joint tourant Barre de stabilisation
2KDA A-C-E-G SK-2KDA R-2KDA SS-2KDA
3KDA I-K-M SK-3KDA R-3KDA SS-3KDA
4KDA 0-Q SK-4KDA R-4KDA SS-4KDA
5KDA S SK-5KDA R-5KDA SS-5KDA
6KDA U-Ww SK-6KDA R-6KDA SS-6KDA
Siehe Tabelle 1 Siehe Tabelle 2 Siehe Tabelle 3
See table 1 See table 2 See table 3

Voir tableau 1 Voir tableau 2 Voir tableau 3

1) Schnellkupplung / Fast action coupling / Raccord rapide

Bezeichnung Norm. Rohr-Gewinde E Schlauch-@ S
Designation Norm Pipe Thread Hose O
Désignation H Pas Tuyau @
SK-2KDA @ mm 1/8* 9 mm
SK-3KDA UD:[]:E " 1/8° 9 mm
SK-4KDA 1/4¢ 9 mm
SK-5KDA 1/4¢ 12 mm
SK-6KDA 1/2¢ 12 mm

2) KuhlImitteladapter / Rotary coolant adapters / Joint tournant

Katalog-Nummer

Item No. - A B C D E
Numeéro d'article

R-2KDA 19,05 44,45 22,23 M8 1/8“
R-3KDA 25,40 53,97 28,57 M8 1/8“
R-4KDA Sil75 63,50 34,92 M10 1/4¢
R-5KDA D cewinae I 44,45 76,20 34,92 M10 1/4
R-6KDA Hlitage 57,15 95,27 44,45 M12 1/2
3) Stutzstange / Solid steady bar / Barre de stabilisation

Bezeichnung GewindegroBe

Designation L, ‘ Thread size L, [mm]
Désignation ‘ Dimension du filetage

SS-2KDA o (% g M8 250

SS-3KDA M8 250

SS-4KDA M10 250

SS-5KDA M10 250

SS-6KDA M12 250

Schrauben und Schraubendreher / Screws and Screwdrivers / Vis et tournevis

Serie fur @-Bereich Torx Schraubendreher Schrauben
Series Drill Range used with Screwdriver Torx Screws
Série pour diametre Clé Torx Vis
A 9,5- 11,0 T5107 AS 0011
C 11,5- 12,8 T5107 AS 0011
E 13,0- 17,5 T5108 AS 0012
G 15,5- 17,5 T5108 AS 0018
| 17,8 - 24,0 T5109 AS 0013
K 22,0- 24,0 T5109 AS 0019
M 24,5 - 35,0 T5115 AS 0014
O 30,0 - 35,0 T5115 AS 0014
Q 36,0 - 47,0 T5120 AS 0015
S 48,0 - 65,0 T5120 AS 0015
U 66,0 - 89,0 T5125 AS 0016
W 90,0 -114,0 T5125 AS 0016
.14 .14



ARNO*®
WERKZEUGE

Anwendungshinweise .
Application reference SHARK-Drill®
Données d’application

Anbohren oder Zentrieren / Spot drill / Pergcage et centrage

-

Die Bohrplatte unseres "SHARK-Drill®"-Bohrers sind stark ausgespitzt, so dass ein Anzentrieren
erst ab 8 x D Bohrtiefe erforderlich ist.

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®" possedent 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.

Achtung: Spitzen der Bohrplatten: bis @ 65 mm = 132° Der Zentrierbohrer muss einen gleichen
bis @ 114 mm = 144° oder gréBeren Spitzenwinkel haben.

Attention: Point s inserts: upto@ 65 mm=132° } The spot drill must have the same or a
upto @114  mm = 144° bigger spot & .

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

Verlaufen des Bohrers / Holder deflection / Bon fonctionnement du foret

Das "Verlaufen" des Bohrers ist von mehreren Faktoren abhangig:
- Werkstiickspannung

- Werkzeugspannung

- Homogenitat des Materials

- Durchmesser / Bohrtiefenverhéltnis

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

« Tool clamping

 Material

» Diameter / depth ratio

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

« Serrage de l'outil

+ Homogeénéité du mateériel

+ Rapport diametre / profondeur de coupe

Spanbruch bei zéhen Materialien / Chipping in tough materials / Evacuation du copeau dans

des matieres tenaces

;sié*

Viele Stahle mit hohen Cr- und Ni-Anteilen kénnen allein durch die Spanbrecher und Spanformer
nicht gebrochen werden. Es hilft einzig (aber zuverladssig) ein Spanzyklus:

--> Rickzugweg 0,1 mm bleibt immer gleich!

--> Bohrerweg so anpassen, dass Spéne problemlos ausgespiilt werden!

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 sdre le cycle de coupe suivant:

--> Recul du foret de 0,1 mm

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

Niedriger Kiihimitteldruck / Low coolant pressure / Pression d'arrosage plus faible

Bei niedrigem Kiihimitteldruck miissen die Schnittwerte nach unten korrigiert werden.

Das Kiihimittel ist bei diesem Werkzeug fiir die Spanausbringung sehr wichtig.

Ohne innere Kiihimittelzufuhr ist die Funktion nur bis 1,5 x D Bohrtiefe gewahrleistet.

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
dépasser 1,5 x D.

Achtung: Je mehr Kihimitteldruck und -menge je besser !
Attention: High coolant pressure and volume give you better results !
Attention: Une pression et un débit d'arrosage élevés donneront de meilleurs résultats !

i.15
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Anwendungshinweise
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

Unterbrochener Schnitt oder schréages Anbohren / Interrupted cutting / Coupe interrompue
ou percage oblique

Unterbrochener Schnitt oder schriages Anbohren wird nicht empfohlen, da Abstiitzung der Bohrerplatte
Abb.1 Lﬂ Lﬁ Abb.2  nur relativ gering ist!
= = Abb. 1+2: Unter Reduzierung der Schnittwerte bis < 7° teils méglich.
Abb. 3:  Fast unméglich! Besprechen Sie mit uns lhren Anwendungsfall, wir versuchen eine
Lésung zu finden!

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

oversize holes.
Abb.3 Pic 1+2: By reduction speed, it may possible up to < 7°
o 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-
u 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 probléme.
Ausbriiche an der Bohrplatte / Fracture of inserts / Rupture d'aréte de coupe et criques

Bricht die Bohrerplatte aus oder zerbricht vollig, so ist die gewédhlte Qualitdt zu hart fir die

Anwendung. Stellen Sie auf eine zéhere Qualitdt um (z.B. von Hartmetall auf HSS), oder &ndern Sie

etwas an den Rahmenbedingungen (wenn méglich unterbrochenen Schnitt vermeiden).

Hartmetall nur unter stabilen Rahmenbedingungen einsetzen.

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.

Ausbrennen der Platte (HSS) / Accelerated insert wear / Brilure de la plaquette (HSS)

Wenn die Platte in dieser Art und Weise verschlissen ist, war entweder der Kiihimitteldruck zu gering
O @ oder der Werkstoff wurde falsch eingeschétzt. Sofern méglich eine hértere Sorte verwenden. Da an
der Bohrerspitze kein Verschlei3 zu sehen ist, war der Vorschub korrekt aber die Drehzahl bei den
gegebenen Rahmenbedingungen zu hoch.
Anhand des @ 14 mm im Beispiel, der bei der angewandten Drehzahl noch "stehen" bleibt, kann man
fiir den @ 20 mm die richtige Drehzahl zuriickrechnen.
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
estimation de la matiére 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 rotation était trop élevée. Avec I'exemple de calcul pour un @ 14 mm, pour lequel la vitesse de
rotation était correcte, il est possible par un calcul inverse de trouver la vitesse de rotation pour un

@14 mm
@20 mm

@ 20 mm.
Bsp.: Bohren in C45 mit PI20HSS5TiAIN: n =850 U/min f =0,25 mm/U
E.g.: C45 with PI20HSS5TIAIN: rev. = 850 1/min f = 0,25 mm/rev
Ex:  Percage dans C45 avec PI20HSS5TIAIN:  n =850 Tr/min f =0,25mm/Tr
nxmTtxD 850 xmTx14 .
Ve = = = 37 m/min
1000 1000

somit fir @ 20 mm / for dia. 20 mm / pour @ 20 mm :

TtxD

d.h.: Eine Drehzahl von 588 U/min waére fur @ 20 mm unter den gegebenen Bedingungen (Kiihl-
mittel, Material, Aufspannung) die "richtige" Drehzahl.

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 con-
ditions optimales (arrosage, matiére, évacuation du copeau).
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Anwendungshinweise
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

Schnittwerte Multiplikator / Cutting data multiplicator / Coefficients a appliquer aux
paramétres de coupe

100 %
95 %

¢ f =Vorschub / Feed rate | Avance
90% * Vc = Schnittgeschwindigkeit /

85 % Cutting speed | Vitesse de coupe
80 %
75%
70 %
65 %
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Uberlang / Extended / Long Ve x 0,90;

Vc x 0,85; fx 0,90
Ve x 0,80; fx 0,80
Ve x 0,75; fx 0,80

Extrem Lang / Long length / Extra long
Big Size / Big Size / Big Size
Supersize / Supersize / Supersize

V.V V V

Einsatzhinweise fiir (Extra) Kurze bis Standard-Halter beim Bohr-System SHARK-Drill®

Immer den kiirzest méglichen Bohrer wéhlen!

Achtung: Hartmetallplatten sind normalerweise bis ca. ,,6 bis 7 x D“ Tiefe einsetzbar!

1) Erforderlichen Kiihimitteldruck sowie das benétigte Durchflussvolumen priifen und ggf. anpassen. (siehe Seite i.4)

2) Bereits bei der ersten Bohrung Spanbruch- und Schnittwertoptimierung durchfiihren. Ziel sind kurze und leicht ausspiilbare
Spéne.

3) Messen der Bohrung und liberpriifen, ob die empfohlene Toleranz eingehalten wird.

4) Wahrend der Bearbeitung sténdig sicherstellen, dass die Spane kurz sind und locker ausgespiilt werden. Gegebenenfalls ist
ein Bohrzyklus erforderlich.
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U . Anwendungshinweise SHARK-Drill®

Spanentwicklung

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:

» Spanentwicklung beobachten.
- Falls der max. Vorschub noch nicht erreicht ist, bringt eine Vorschuberhéhung oftmals einen besseren Spanbruch.
- Sollte keine dieser MaBnahmen zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stahle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein tiber ,Vc*
und ,,f“ zum brechen bringen. In solchen Féllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.
Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten (mit ca. 0,1 mm AbhebemaB). Ein Tieflochbohrzyklus mit
Riickzugsebene auBerhalb des Werkstlickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca.
10% des Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB 2 mm).

Einsatzhinweise fiir Uberlange und Extrem Lange Halter beim Bohr-System SHARK-Drill®

Immer den kiirzest méglichen Bohrer wéhlen !

bewahrt:

1) Pilotbohrung (ca. 1 x D) im gleichen Durchmesser setzen. Spitzenwinkel gréBer/gleich SHARK-Drill® Bohrer.
Weitere Start-Moglichkeiten sind:
- Anzentrieren mit 132° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm)
- Anzentrieren mit 144° Spitzenwinkel (bei @ 65-114mm)
- Behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubs) bis zum Erreichen des
vollen Durchmessers.

2) Spanbruch- und Schnittwertoptimierung bereits vor dem Einsatz (méglichst mit der Pilotbohrung) durchfiihren. Ziel sind
kurze und leicht ausspiilbare Spéne. Schnittwerte wie folgt anpassen:

Uberlang  Extrem lang

Ve [m/min] 0,9 0,85
f [ - 0,90

3) Die Kuhimittelempfehlungen (siehe Seite i.4) sind mit folgenden Multiplikatoren zu verwenden:
SHARK-Drill° - Uberlang x1,3
- Extrem Lang x1,5
4) Messen der Bohrung und uberpriifen, ob die empfohlene Toleranz eingehalten wird.

5) Schnittwerte auf die zuvor getesteten Werte steigern und Fertigbohren. Dabei sicherstellen, dass die Spéane kurz sind und
stéandig locker ausgesplilt werden. Gegebenenfalls ist ein Bohrzyklus erforderlich.

Spanentwicklung:

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:
- Spanentwicklung beobachten.

« Falls der max. Vorschub noch nicht erreicht ist, bringt eine Vorschuberhéhung oftmals einen besseren Spanbruch.
« Sollte keine dieser MaBnahmen zum Erfolg flihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stéhle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein tber ,,Vc“
und ,,f“ zum brechen bringen. In solchen Féllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.
Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten mit ca. 0,1 mm AbhebemaB. Ein Tieflochbohrzyklus mit
Riickzugsebene auBerhalb des Werkstiickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca.
10% des Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB 2 mm).
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U . Anwendungshinweise SHARK-Drill®

Einsatzhinweise fiir Big Size- und Supersize-Halter System SHARK-Drill®

Um eine einwandfreie Funktion der BigSize und Supersize Bohrer zu gewahrleisten, hat sich folgende Vorgehensweise bewéhrt:

» Pilotbohrung (ca. 1 bis 2 x D) im gleichen Durchmesser setzen. Spitzenwinkel gréBer/gleich SHARK-Drill® Bohrer.
Weitere Start-Moglichkeiten sind:

Anzentrieren mit 132° Spitzenwinkel - Behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubes) bis zum Erreichen
des vollen Durchmessers (bis @ 65 mm).

Anzentrieren mit 144° Spitzenwinkel - Behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubes) bis zum Erreichen
des vollen Durchmessers (bei @ 65-114mm).

« Spanbruch und Schnittwertoptimierung bereits vor dem Einsatz des langen Bohrers. Dafiir wird am besten der Pilotbohrer
verwendet. Ziel sind kurze, leichte Spéne, die einfach ausgespiilt werden kénnen.

- Erforderlichen Kiihimitteldruck und Durchflussmenge priifen. Die Kithimittelempfehlungen (siehe Seite i.4) sind mit folgen-
den Multiplikatoren zu verwenden:

SHARK-Drill® - Big Size x 2,0
- Supersize x 3,0

» Schnittwerte wie folgt anpassen:

Big Size Supersize

Ve  [m/min] 0,80 0,75
f  mmu 0,80 0,80

- Mit dem langen Bohrer stehend oder mit 10 — 20 U/min in die Bohrung einfahren.

- Schnittwerte auf die vorher getesteten Werte hochfahren und Fertigbohren. Dabei sicherstellen, dass die Spéane kurz sind und
standig locker ausgesplilt werden. Gegebenenfalls ist ein (weiterer) Bohrzyklus erforderlich.

- Nach dem Erreichen der Endbohrtiefe die Spindel stoppen oder mit 10 —20 U/min aus der Bohrung herausfahren.

- Bitte beachten Sie ein mégliches Verlaufen des Bohrers dieser Léange.

Spanentwicklung:

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:
Bis zu einer Bohrtiefe von 1 bis 2 x D die Spanentwicklung beobachten. Bei zu langen Spéanen die Schnittwerte anpassen.

Tipp: Falls die Vorschubwerte vorher nicht schon grenzwertig waren bringt eine Vorschuberhéhung oftmals einen besseren
Spanbruch. Sollte dies nicht zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stahle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein tiber ,Vc*
und ,,f* und Spanbrecher zum brechen bringen. In solchen Féllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.

Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten mit ca 0,1 mm AbhebemaB. Ein Tieflochbohrzyklus mit
Riickzugsebene auBerhalb des Werkstiickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca.
10% des Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB 2 mm).
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U . Application reference SHARK-Drill®

Recommendations for SHARK-DrillPP (extra) short to standard holder.

Always select shortest possible drill

Important: carbide inserts only suitable up to approx. ,6-7 x D"

In order to obtain a problem free machining with the short (to medium) drills. the following has proven successful:

1) Check and possibly adjust coolant pressure (i.8)

2) Immediately after the first cut we suggest a chip breaking and cutting data review. The target should be short and easily removable
swarf.

3) Measure the hole and check that tolerance is acceptable.

4) During the machining always ensure that the swarf is short and removed from the hole. Otherwise a pecking cycle may be required.

Swarf control
The following recommendations have also proved advantageous:

e Monitor swarf control
« If not yet at maximum feed rate potential, an increase in feed rate can lead to better chip breaking.
« If none of these changes are successful it may be necessary to insert a pecking cycle.

For many materials in the stainless steel area, but also others, it may not always be possible to achieve acceptable chip breaking simply by
adjusting vc and f. In such cases a pecking cycle will be needed. This should only be a small peck cycle of approx 0.1mm.

A pecking cycle where the tool is removed out of the hole is not recommended.

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (ie 20mm diameter = 2mm peck depth).

Recommendations for the Extended and extreme length SHARK-Drill°

Always select the shortest possible drill

Attention: Carbide inserts are not recommended.

In order to obtain a problem free machining with the extended and extreme length drills. the following has proven successful:
1) Pilot drilling (approx. 1 x D) with same diameter. The drill point should be same or larger than SHARK-Drill° insert.

Other start options:
Centering with 132 degree drill point (up to 65mm)
Centering with 144 degree drill point (from 65 — 114mm)
Careful penetration (approx 50% of recommended feed rate) until full diameter is achieved.

2) Chip breaking and cutting data optimizing before starting. Target is short and easy to evacuate swarf.
Modify cutting data as below:

Extended Extreme
length
Ve  [m/min] 0,9 0,85
f  mmuy - 0,90

3) Check the coolant pressure and flow rate. The coolant pressure (see page i.8) can be adjusted using the following formula:
SHARK-Drill® - Extended x 1,3
- Extreme length x 1,5
4) Measure the hole and check that tolerance is acceptable.

5) Increase cutting data to previously established data and finish drilling, making sure that the swarf remains short and leaving the hole pro-
blem free. Otherwise a peck cycle may be required.
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U . Application reference SHARK-Drill®

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:
e Monitor swarf control

» If not yet at maximum feed rate potential, an increase in feed rate can lead to better chip breaking.
« If none of these changes are successful it may be necessary to insert a pecking cycle.

For many materials in the stainless steel area, but also others, it may not always be possible to achieve acceptable chip breaking simply by
adjusting ,vc“ and ,f“. In such cases a pecking cycle will be needed. This should only be a small peck cycle of approx 0.1mm.

A pecking cycle where the tool is removed out of the hole is not recommended.

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (ie 20mm diameter = 2mm peck depth)

Recommendations for the Big Size and Supersize SHARK-Drill?

In order to obtain a problem free machining with the BigSize and Supersize drills, the following has proven successful:

* Pilot drilling (approx. 1 x D — 2 x D) with same diameter. The drill point should be same or larger than SHARK-Drill® insert.
Other start options:
Centering with 132 degree drill point - Careful penetration (approx 50% of recommended feed rate) until full diameter is achieved (up
to 65mm).
Centering with 144 degree drill point - Careful penetration (approx 50% of recommended feed rate) until full diameter is achieved
(from 65 — 114mm).

» Swarf control and cutting data optimizing should be performed before full depth drilling, we suggest using the pilot drill. The target is
short and easily evacuated swarf.

» Check the coolant pressure and flow rate.
The coolant pressure (see page i.8) can be adjusted using the following formula:

SHARK-DrillF - Big Size x 2,0
- Supersize x 3,0

» The cutting data should also be modified depending on drill depth:

Big Size Supersize

Ve  [m/min] 0,80 0,75
f  mmu 0,80 0,80

« With the long drill stationary or penetration with 10 — 20rev./min.

« Increase cutting data to previously established data and finish drilling, making sure that the swarf remains short and leaving the hole
problem free. Otherwise a peck cycle may be required.

« When reaching the depth required Stop the spindle or reduce to 10 — 20 rev./min and feed out the drill.

» Note that the Big size and Super size drills does deflect.e.

Swarf Control
The following recommendations have also proved advantageous.

Up to drill depth of 1 — 2 x D monitor swarf. If the swarf is too long, cutting data should be modified. If not yet at maximum feed rate poten-
tial, an increase in feed rate can lead to better chip breaking. If none of these changes are successful it may be necessary to insert a pecking
cycle.

For many materials in the stainless steel area, but also others, it may not always be possible to achieve acceptable chip breaking simply by
adjusting vc and f. In such cases a pecking cycle will be needed. This should only be a small peck cycle of approx 0.1mm.

A pecking cycle where the tool is removed out of the hole is not recommended.

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (ie 20mm diameter = 2mm peck depth)
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Données d’application SHARK-Drill®

WERKZEUGE

Recommandations pour les forets SHARK-Drill® (extra) courts a standards.

Toujours choisir le foret le plus court possible !

Attention: les plaquettes carbure peuvent s’adapter jusqu’a une profondeur d’environ « 6 a 7 x D ».

Pour obtenir un usinage optimal en utilisant les forets courts (a standards), les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs preuves :

1) Vérifier la pression et le débit d’arrosage, ajuster si nécessaire. (voir page i.12)

2) Juste apres le premier percage, réajuster de facon a optimiser les parametres de coupe et le contréle du copeau, avec pour objectif
d’obtenir des copeaux courts et légers, donc faciles a évacuer hors du trou.

3) Mesurer le trou et vérifier si la tolérance requise est obtenue.

4) Pendant l'usinage, toujours s’assurer que les copeaux sont courts et bien évacués hors du trou. Le cas échéant, un cycle brise-
copeaux peut étre nécessaire.

Formation des copeaux :

Les indications suivantes se sont révélées trés utiles :

+ Surveiller la formation des copeaux.

- Dans le cas ou I'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I’'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
+ Siaucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-1a, un cycle brise copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm).
Pour les percages profonds, un cycle avec I'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L'incrément du cycle brise copeau peut étre
estimé a environ 10 % du diamétre de percage (par exemple, diamétre de percage de 20 mm = cycle brise copeau tous les 2 mm).

Recommandations pour les forets SHARK-Drill® longs et extra longs

Toujours choisir le foret le plus court possible !

Attention: Dans ce cas, les plaquettes carbure ne sont pas recommandées.

Pour obtenir un usinage optimal en utilisant les forets longs (et extra longs), les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs preuves :

1) Avant trou (env. 1 x D) au méme diametre. L’angle de pointe devrait étre égal ou supérieur a celui de la plaquette SHARK-Drill.
D’autres possibilités pour commencer :
- Centrer avec un angle de pointe a 132° (jusqu’a @ 65 mm)
- Centrer avec un angle de pointe a 144° (pour @ 65-114mm)
- Percer avec précaution (avec environ un taux d’avance de 50% par rapport a I'avance recommandée) jusqu’a ce que le diameétre
complet soit atteint.

2) Juste apres le premier percage, réajuster de fagon a optimiser les parametres de coupe et le contrdle du copeau, avec pour objectif
d’obtenir des copeaux courts et Iégers, donc faciles a évacuer hors du trou.

Long Extra long
Ve [m/min] 0,9 0,85
f [y - 0,90

3) Vérifier la pression et le débit d’arrosage. La pression (voir page i.12) peut étre ajustée en utilisant les formules suivantes :
SHARK-Drill® - Long x1,3
- Extra long x 1,5
4) Mesurer le trou et vérifier si la tolérance requise est obtenue.

5) Augmentez les conditions de coupe préalablement établies pour finir le percage, assurez-vous que les copeaux restent courts et s’ éva-
cuent du trou facilement.Le cas échéant, un cycle brise copeaux est nécessaire.
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Application reference SHARK-Drill®

WERKZEUGE

Formation des copeaux :

Les indications suivantes se sont révélées trés utiles :

+ Surveiller la formation des copeaux.
- Dans le cas ou I'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
- Si aucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-1a, un cycle brise copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm).
Pour les percages profonds, un cycle avec l'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L'incrément du cycle brise copeau peut étre
estimé a environ 10 % du diamétre de percage (par exemple, diamétre de pergcage de 20 mm = cycle brise copeau tous les 2 mm).

Recommandations pour les SHARK-Drill® grande taille BigSize et tres grande taille Supersize

Pour obtenir un usinage optimal en utilisant les forets BigSize (et Supersize), les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs
preuves :
+ Avant trou (env. 1 x D) au méme diameétre. L’angle de pointe devrait étre égal ou supérieur a celui de la plaquette SHARK-Drill®.
D’autres possibilités pour commencer :
- Centrer avec un angle de pointe a 132° - Percer avec précaution (avec environ un taux d’avance de 50% par rapport a I'avance
recommandée) jusqu’a ce que le diametre complet soit atteint (jusqu’a @ 65 mm).
- Centrer avec un angle de pointe a 144° - Percer avec précaution (avec environ un taux d’avance de 50% par rapport a I'avance
recommandée) jusqu’a ce que le diametre complet soit atteint (pour @ 65-114mm).

+ L'optimisation du contréle des copeaux et des parametres de coupe doit étre effectuée avant le percage avec un foret super long,
utilisez le pré-percage pour obtenir des copeaux courts qui peuvent étre évacués facilement & I"extérieur du trou.

- Vérifier la pression et le débit d’arrosage. La pression (voir page i.12) peut étre ajustée en utilisant les formules suivantes :

SHARK-Drill® - Grande taille BigSize x 2,0
- Trés grande taille Supersize x 3,0

+ Les paramétres de coupe doivent étre aussi modifiés en fonction de la profondeur de percage :

Big Size Supersize

Ve  [m/min] 0,80 0,75
f  mmu 0,80 0,80

« Pour les percages longs, pénétrez a 10 — 20 tr/min dans le trou.

» Augmentez les conditions de coupe préalablement établies pour finir le percage, assurez-vous que les copeaux restent courts et
s évacuent du trou facilement.Le cas échéant, un cycle brise copeaux est nécessaire.

+ Quand la profondeur du trou est atteinte, arrétez ou ralentissez de 10 — 20 tr/min la broche et ressortez le foret.

- Notez que les forets BigSize et Supersize dévient Iégérement par rapport a la ligne de centre théorique.

Formation des copeaux :
Les indications suivantes se sont aussi déja révélées trés utiles :

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matieres, le brise copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-la, un cycle brise copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm).
Pour les percages profonds, un cycle avec I'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L'incrément du cycle brise copeau peut étre
estimé a environ 10 % du diameétre de percage (par exemple, diamétre de pergage de 20 mm = cycle brise copeau tous les 2 mm).
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Anwendungshinweise
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

Anzentrieren mit 135° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm)

NC 12 HSS (@ 12mm, rund, ohne Spannfliche, 135° Spitzenwinkel, Sorte HSS)
NC 12 HSS/TiCN (9 12mm, rund, ohne Spannfliache, 135° Spitzenwinkel, Sorte HSS+TiCN-Beschichtung)
NC 12 HSS/TiN (@ 12mm, rund, ohne Spannfliache, 135° Spitzenwinkel, Sorte HSS+TiN-Beschichtung)

NC 12 VHM (9 12mm, rund, ohne Spannfliche, 135° Spitzenwinkel, Sorte Vollhartmetall Feinkorn)

135°

Centering with 135 drill point (up to 65mm)

NC 12 HSS (12mm cylindrical shank 135 drill point, Grade HSS)
NC 12 HSS/TiCN (12mm cylindrical shank 135 drill point, Grade HSS / TiCN coated)
NC 12 HSS/TiN (12mm cylindrical shank 135 drill point, Grade HSS / TiN Coated)

NC 12 VHM (12mm cylindrical shank 135 drill point, Grade Uncoated carbide)

Centrage avec angle de pointe 135° (jusqu'a @ 65 mm)

NC 12 HSS (@ 12 mm, cylindrique, sans plat de serrage, angle de pointe 135°, nuance HSS)
NC 12 HSS/TiCN (@ 12 mm, cylindrique, sans plat de serrage, angle de pointe 135°, nuance HSS + revétement TiCN)
NC 12 HSS/TiN (@ 12 mm, cylindrique, sans plat de serrage, angle de pointe 135°, nuance HSS + revétement TiN)

NC 12 VHM (@ 12 mm, cylindrique, sans plat de serrage, angle de pointe 135°, nuance carbure micrograin)
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Anwendungshinweise
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

Fir Flachschneideinsatze / For flat bottom inserts / Pour plaquettes a fond plat

Die Flachmessereinsitze sind ausschlieBlich in HSS5 lieferbar.

J Eingesetzt werden sie bei der Bohrungsgrundbearbeitung (z.B. fiir Schraub-
| ensenkungen). Es empfiehlt sich maximal Halter der Standardldnge zu verwen-
| den.

The Flat Bottom Inserts are available in grade HSS5 only.
The basic application is to drill the bottom of a hole (e.g. for screw countersinks). It is
advisable to use holders of the standard length only.

Les plaguettes a fond plat ne sont disponibles qu’en nuance HSS5.
L’application de base est le percage d’un trou a fond plat. Il est recommandé d'utiliser
des porte-outils de longueur standard.

Eat i Bei der Verwendung zum Aufbohren sollten maximal mittellange Halter verwendet
i werden. Es ist auBerdem darauf zu achten, dass der Durchmesserunterschied
(Vorbohrdurchmesser zu Aufbohrdurchmesser) gréBer als die Eckenschutzfase
ist. Die Flucht der aufgebohrten Bohrung entspricht der Flucht der Vorbohrung.

If counterboring only up to intermediate length holders should be used. It is necessary
that the difference between the pre-existing hole and the counterbore diametre is bigger
than the size of the cornerclips of the insert. The lead is nearly the same than the pre-
existing hole.

En cas de contre-pergage, n'utiliser que des porte-outils de longueur courte a intermé-
diaire. Il est nécessaire que la différence entre le diamétre de pré-percage et le diame-
tre de contre-percage soit supérieure au rayon de pointe de la plaquette.

Ins Volle zu bohren funktioniert mit Abstrichen ausschlieBlich bei einfach zu zer-
spanende Werkstoffe wie Aluminium oder Automatenstahl. Der Einsatz wird nur in
Verbindung mit kurzen Haltern empfohlen.

To drill into solid it is only possible with limitations and easy to machine workpiece mate-
rials (e.g. aluminium and free machining steel). Short length holders should only be
used.

Il est possible de percer dans le plein, mais avec certaines restrictions, et dans des
matériaux faciles a usiner (aluminium ou acier de décolletage). Il est recommandé d’'u-
tiliser des porte-outils courts.
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
ARNO® Application reference - Solid carbide drills
WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

Definition / Cutting portion / Définition de la coupe

(S:chneidecke Nebenschneide

utting edge Minor cutting edge .
L Point d'attaque Aréte secondaire Fase / Champfer / Chanfrein
Hauptfreifléiche Querschneide
Major flank Fasenbreite ba*

Center line between the cutting edges
Aréte transversale

Dépouille principale Margin width ba*

Largeur de listel ba*

Lt}

Bohrdurchmesser
Drill diameter
Diamétre de percage

I~

Spanflache / Chip surface / Brise-copeau

Hauptschneide
Mean cutting edge Spannut / Flute / Goujure

Aréte principale
o = Spitzenwinkel (Sigma) / Point angle (sigma) / Angle de pointe
1y = Querschneidenwinkel (Psi) / Chisel edge angle (psi) / Angle d'aréte transversale

* Die Fasenbreite b, ist - zerspanungstechnisch gesehen - als Fasenbreite der Nebenfreifliche und mit by, zu bezeichnen,

(siehe DIN 6581).
* In the context of cutting technology, land width b, is the body clearance land width which is to be by by,,, (see DIN 6581).

* Pour des raisons techniques, I'épaisseur de listel ba est la largeur de la surface de dépouille de I'aréte secondaire et doir étre désignée par

bt (voir DIN 6581).

Winkel an den Schneiden / Angle at the cutting edges / Angle de coupe

Als betrachteter Schneidenpunkt ist die Schneidenebene gewéhit.
The corner has been adopted as the observed edge point.
L'angle d'attaque est considéré comme point de coupe observé.

a, = Seitenfreiwinkel (Alpha)
Side clearance angle (alpha)
Dépouille latérale (Alpha)
o, = Wirk-Seitenfreiwinkel
Effective side clearance angle
Dépouille latérale effective
By = Seitenkeilwinkel (Beta)
Side wedge angle (beta)
Angle du tranchant latéral (beta)
v« = Seitenspanwinkel (Gamma)
Front rake angle (gamma)
Angle de coupe latéral (Gamma)
Yxe = Wirk-Seitenspanwinkel
Working front rake angle
Angle de coupe latéral effectif
n = Wirkrichtungswinkel (Eta)
Resultant cutting speed angle (eta)
Angle de direction effective de coupe (Eta)

Freiwinkel o, Keilwinkel § und Spanwinkel y werden in der Keiln bene gen n.

Einzelheiten siehe DIN 6581, (Begriffe der Zerspanungstechnik, Geometrie am Schneidkeil des Werkzeuges).

Clearance angle o., wedge angle (3 and rake angle y are measured in the tool orthogonal plane.

For details, see DIN 6581, definitions of metal-cutting technology; geometry at the tool edge.

La dépouille a, le tranchant b et I'angle de coupe g sont mesurés dans le plan orthogonal de I'outil. Pour plus de détails, voir DIN 6581,
définitions des techniques de coupe des métaux ; géométrie du tranchant de I'outil.
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
ARNO® Application reference - Solid carbide drills
WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

Kerndicke / Web thickness / Epaisseur de I'ame K

Priifwerte: Die Kerndicke (Abb. 1) sollte den in Abb. 2 angegebenen Mindestwert Kmin nicht unterschreiten.
Test values: The web thickness according to (Fig. 1) shall not be less than the minimum value Kmin indicated in Fig. 2.
Valeurs d'essais: L'épaisseur de I'ame (Fig.1) ne doit pas étre inférieure aux valeurs kmin indiquées fig.2 Ne pas dépasser la valeur minimale Kmin
Priifstelle: An der Bohrerspitze 1000
Test point: At the point of the drill 800
Point de mesure: A la pointe du foret 3 6% Abb. 2
8 500 Fig. 2
Prifmittel: Messschieber (Schieblehre) mit Messerspitzen % g 400 Fig. 2
Testing equipment: Slide gauge with measuring points £ ®
Appareil de mesure: Pied a coulisse avec pointes de mesure § g
| E g -Eu 2,00
[T S E E 160
; S c 1,25
g % 0,80
% ug.:l_ 0,63
% 0,50
£ 040
E 0,315
0,25
0,20
1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 63 100

Schneidendurchmesser / Cutting diameter / Diamétre de coupe

d [mm]
Fasenbreite / Margin width / Largeur de listel b
Priifwerte: Die Fasenbreite (Abb. 3) sollte im Bereich der Grenzwerte liegen, die in Abb. 4 angegeben sind.
Test values: The land width as in (Fig. 3) shall lie within the limitting values indicated in Fig. 4.
Valeurs d'essais: La largeur de listel (Fig. 3) doit étre dans la zone comprise entre les valeurs données fig.4
Priifstelle: 5 mm hinter der Schneidenecke
Test point: 5 mm behind the corner
Point de mesure: 5 mm derriére le point d'attaque
Priifmittel: Messschieber
Testing equipment: Slide gauge 6300 — Oberer Grenzwert
Appareil de mesure: Pied a coulisse 5000 Upper limited value

Limite supérieure
4,000
] — Richtwert

Guide value

Valeur de référence

3,150
2,500

2,000 = Unterer Grenzwert

Lower limited value

1,600 A
Limite inférieure

1,250

1,000

0,800

b [mm]

0,630
0,500
0,400
0,315
0,250

0,200

Fasenbreite / Margin width / Largeur de listel

0,160

‘ 0,125
Abb. 3
0,080

F’g-3 1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 63 100

Fig. 3

Schneidendurchmesser / Cutting diameter / Diamétre de coupe
d [mm]
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
ARNO® Application reference - Solid carbide drills
WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

Seitenspanwinkel y; (Spiralwinkel) an Spiralbohrern
Side rake angle y; (Helix angle) on twist drills
Angle de coupe latéral ys (angle hélicoidal) des forets hélicoidaux

Empfohlene Priifwerte: Empfohlene Bereiche in Abhéngigkeit der Werzeugtypen N, H und W nach DIN 1836 und des Schneiden-
durchmessers (Abb. 5).

Recommended test value: Recommended ranges depending on the tool types N,H and W according to DIN 1836 and the diameter of the drill
included in Fig. 5.

Les valeurs d'essais recommandées, selon outil types N, H et W, suivant DIN 1836 et selon le diamétre du foret, sont indiquées fig.5.

Priifstelle: An der Schneidenecke, siehe Abb. 6

Test point: At the corner, see Fig. 6.

Point de mesure: Au point d'attaque, voir fig.6

Prifmittel: Nach der VDI-Richtlinie 3331 Blatt 1, Abschnitt Fasenbreite b

Testing equipment: According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width b

Appareil de mesure: Suivant directive VDI 3331 partie 1, section largeur de listel.

Anmerkung: Der Seitenspanwinkel y; wird an Stelle des in der Keilmessebene befindlichen Orthogonal-Spanwinkels vy, (sieche
DIN 6581) gemessen, da sich dieser entlang der Hauptschneide veréndert (er wird zur Bohrerspitze kleiner).

Note: The side rake angle y; is measured in place of the orthogonal rake angle v, found in the wedge measuring plane (see DIN
6581), as this changes along the cutting edge (becoming smaller towards the point of the drill).

Remarque: L'angle d'hélice y; est mesuré a la place de I'angle de dépouille orthogonal yq (voir DIN 6581), car ce dernier varie le long de

I'aréte principale (il diminue en allant vers la pointe du foret).

30°

35°
40°

45°

[mm]

Steigung / Flank lead / Pas

Abb. 5
Fig. 5
Fig. 5

1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 31,5 40 50 69 100

Schneidendurchmesser / Cutting diameter / Diamétre de coupe Abb. 6
d [mm] Fig. 6
Fig. 6
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
ARNO® Application reference - Solid carbide drills
WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

Spitzenwinkel an Spiralbohrern ¢
Point angle on twist drills o
Angles de pointe des forets hélicoidaux o

Priifwerte: Regelausfiihrung bei Werkzeugtyp N und H: o = 118, bei Werkzeugtyp W: oo = 130 G
Test value: Usual executin for tool types N and H: o. = 118, for tool type W: o. = 130
Valeurs d'essais: Exécution normale pour outil types N et H : a:=118°, pour outil type W : a=130°
Priifstelle: An den Hauptschneiden, siehe Abb. 7.
Test point: At the cutting, see Fig. 7. Abb. 7
Point de mesure:  Sur les arétes principales, voir fig.7 Fig. 7
Fig. 7
Prifmittel: Nach der VDI-Richtlinie 3331 Blatt 1, Abschnitt Fasenbreite b« o |
Testing equipment:  According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width ba Spitzenwinkel / Point angle /
Appareil de mesure: Suivant directive VDI 3331 partie 1, section largeur de listel bo. Angle de pointe &

Nachschleifen von Spiralbohrern / Resharpening twist drills / Réaffitage de forets hélicoidaux

(1) UnregelméBiger Verschlei von Bohrern. Bohrer sollte vor liberméBigem VerschleiB nachgeschliffen werden.
Drills are worn off irregularly. It should be sharpened prior to developing into excessive wear.
Usure irréguliére du foret Il faut réaffter le foret avant que I'usure ne soit trop importante

(2) Nachschleifen / Resharpening / Réaffitage

a) Fir Ihre Anwendung passenden korrekten Spltzenwinkel schleifen (Abb. 8).
Grind the correct point angle to suit your application (figure 8).
Affater un angle de pointe adapté a votre application (fig.8).
b) Uberprifen Sie, ob beide Hauptschneiden den gleichen Winkel haben. Bei einem 130° Spitzenwinkel sollte jede Hauptschneide
65° haben (Abb. 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 deux 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) Primérer Hinterschliff und sekundérer Freiwinkel (Abb. 9).
Grind Primary relief and Secondary clearance (figure 9).
Affitage des dépouilles primaires et secondaires.
d) Ausgespitzten Kern schleifen (Abb. 10).
Grind web thinning (figure 10).
Amincissement de I'ame (fig.10).

A//%A
<7 |~

Abb. 8 Abb. 9 Abb. 10
Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
ARNO® Application reference - Solid carbide drills
WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

Kegelmantelschliff / Web thinning / Amincissement de I'ame

(1) Normalanschliff
Without thinning
Affatage normal

Zum Bohren fiir allgemeine Zwecke. Dank diinner Kerndicke ist ein Kegelmantel-
anschliff nicht notig. Geeignet fir Stahl, Stahllegierungen, Gusseisen, Edelstahl,
Titan, Inconell usw. Fiir konventionelle Schneidbedingungen.

Suitable for drill of general purpose. Due to thin web thickness, web thinning is not nee-
ded. This type is applied for soft steel, alloyed steels, cast iron, stainless steel, titanium,
inconell, etc.and conventional cutting conditons.

L'ame étant relativement fine, un amincissement de I'ame n'est pas nécessaire. Adapté
a l'usinage de l'acier, alliages d'acier,fonte, acier fin, Titane, Inconell, dans pour des con- ~
ditions de coupe traditionnelles.

(2) DIN 1412 Form C Kegelmantelanschliff mit Kreuzanschliff
Type C thinning (DIN1412 Form C, split point)
Affutage en croix, DIN1412 Type C

Zum Bohren fiir allgemeine Zwecke. Geeignet fiir Stahl, Stahllegierungen, Guss-
eisen, Edelstahl, Titanlegierungen, Inconell usw. Fiir konventionelle Schneid-
bedingungen.

Because split point enables good centering when drilling and breaks the chips, chip
removals is easy. Suitable drill design in high hardened tough materials, i.e, heat treated
steel, titanium alloy, stainless steel, incoroy inconell, nimonic, etc.

L'ame étant relativement fine, un amincissement de I'ame n'est pas nécessaire. Adapté
a l'usinage de l'acier, alliages d'acier,fonte, acier fin, alliages Titane, Inconell, dans pour
des conditions de coupe traditionnelles.

(3) Form R Kegelmantelanschliff (Spiralanschliff)
Type R thinning (Helical thinning)
Amincissement de I'ame Type R (Affutage hélicoidal)

Héaufiger Spanbruch und Spanentfernung durch Spiralanschliff. Es wird ausrei-
chend Raum fiir Spéne geschaffen. Eine gute Zentrierung ist méglich.

Helical thinning ensure to frequent chip breaking and removal. The different direction
force of cutting edges and helical thinning parts enables that chips curl, break and remo-
ve through the flutes. In addition, helical thinning makes the chip room up to center,
remove the chisel and enables good centering.

L'amincissement en spirale permet un bon cassage et une bonne évacuation du
copeau, et favorise un bon centrage du foret.

(4) DIN 1412 Form A Kegelmantelanschliff mit ausgespitzer Querschneide
Type A thinning (DIN1412 Form A)
Amincissement de I'ame avec aff(tage en pointe Type A (DIN 1412)

Diese Form hat eine diinne Querschneide, dadurch ist eine gute Spanentfernung
und Zentrierung méglich. Der Kegelmantelschliff ist bei dieser Form am einfachsten
nachzuschleifen. Ein enger Kern und breite Schneiden erhalten die Stabilitat.

A type thinnings makes thin chisel, good chip removal and favorable centering. This type
is the easiest type to grind the thinning. In narrow web and wide fluted drills, keeping of
the rigidity and smooth chip removal are possible.

Ce type de forme A posséde une aréte transversale mince qui favorise le centrage et
I'évacuation du copeau. Ce type d'afflitage est aisé. Une ame plus mince et une hélice
plus large favorisent la stabilité.
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
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WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

Kegelmantelschliff / Web thinning / Amincissement de I'ame

(5) DIN 1412 Form B Kegelmantelanschliff mit ausgespitzer Querschneide
Type B thinning (DIN1412 Form B)
Amincissement de I'ame avec affltage en pointe Type B (DIN 1412)

Gute Spanentfernung z.B. bei Gusseisen, Aluminium, Kunststoffen usw. Diese |
Form wird besonders dann angewendet, wenn der Bohrer fiir Stahle mit hoher
Héarte produziert wurde, da dadurch der Seitenspanwinkel verkleinert wird und
Briiche an der Schneidkante vermieden werden.

In case of work materials with low cutting resistance and good chip removal, ie, cast iron,
aluminium, plastic etc., B type thinning is suitable. Especially when drills for high har-
dended steels are designed, this type is applied to decrease rake angle and avoid chip-
ping of cutting lips.

Pour l'usinage de matiéres a bonne évacuation des copeaux, comme la fonte, I'alumini-
um, le plastique, etc, surtout pour le pergage d'aciers a dureté élevée, afin de réduire
I'angle de coupe latéral et éviter les égrisures sur I'aréte de coupe.

(6) DIN 1412 Form D Kegelmantelanschliff mit ausgespitzem Kern
Type D thinning (DIN1412 Form D)
Amincissement de I'ame Type D (DIN 1412)

GG-Anschliff. Fasen auf dem Steg verstarken die Schneidkante. Geeignet fiir mitt-
lere und hochharte Graugusswerkstoffe sowie fiir abrasive Materialien.

Gray Castiron thinning; bevelling of external edges strengthens the cutting edge. Used
for medium to high gray cast iron hardness and for abrasives.

Adapté a l'usinage de la fonte grise (dureté moyenne a élevée) et de matieres abrasi-
ves. Les chanfreins renforcent I'aréte de coupe.

(7) DIN 1412 Form E Zentrumspitze
Type E thinning (DIN1412 Form E)
DIN 1412 Type E avec pointe a centrer

Zum zentrischen Bohren von diinnen Blechen und Rohren geeignet. Niedrige
Gratbildung.

Centre drill bit thinning; ensures optimal centre drilling and does not leave burs in
through -holes. As the bit and cutting edges are delicate, this bit should be used far dril-
ling thin sheet metal.

Foret centreur, absence de bavures, convient pour le percage des tdles et des tubes.
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WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

TiAIN (Titan Aluminium Nitrid)-Beschichtung
TiAIN (titanium alumium nitride) coating
TiAIN revétement

Durch den Einsatz von beschichteten Werkzeugen werden lhre Produktionskosten reduziert, durch z.B.:
- Vermeidung von Maschinen-Ausfallzeiten wegen friihzeitigem VerschleiB des Bohrers

- héhere Bohrleistung, dadurch Reduzierung der Stiickzeiten

- langere Standzeit

- verbesserte Oberflachenguite des Werkstlicks.

Der Zusatz von Aluminium zum Titan-Nitrid erméglicht eine héhere Harte und einen auBerordentlich guten Widerstand gegen Oxida-
tion und hohe Temperaturen.

Geeignet zum Bohren unter extremen thermischen Bedingungen an der Hauptschneide bei kontinuierlichem Vorschub, Trockenbear-
beitung oder Hochgeschwindigkeitsbohren.

The use of coated cutting tools reduce production costs. For example:
- Avoidance of machine downtime due to premature tool wear

- higher cutting capabilities to reduce actual machining times

- highest tool life

- improvement of component surface quality.

The addition of Aluminium to the Titanium Nitride produces an increase in hardness and an exceptional increase in resistance to oxidation at
high temperatures.

TiAIN coating is applied to drilling with severe thermal stress on cutting edges when continuous non-step feed, dry cutting or high speed cutting.

L'utilisation d'outils revétus reduit les colts de production, par ex :
- Moins d'arréts machine dus a une usure prématurée du foret

- puissance du foret accrue, d'ou une réduction du temps de travail
- purée d'utilisation plus élevée

- etat de surface de la piece amélioré.

L'adjonction d'aluminium au nitrure de titane accroit la dureté et offre une résistance a l'oxydation et a des températures élevées particuliere-
ment bonne.

Revétement adapté au percage lorsque les conditions thermiques sur I'aréte principales sont extrémes, en avance contunue, sans arrosage ou
a grande vitesse.

Beschichtungseigenschaften / Properties of coating / Propriétés du revétement

Eigenschaften

Properties TiAIN
Propriétés

Beschichtungsfarbe Violett - grau
Coating colour Violet - grey
Couleurs du revétement Violet - gris
Héartegrad (Hv 0.05)

Hardness (Hv 0.05) 3000

Dureté (Hv 0,05)

Beschlichtungsdicke (pm)

Coating thickness (um) 1~5
Epaisseur du revétement (um)

Max. Arbeitstemperatur (°C)

Max. working temperature (°C) 800
Température de travail maximale (°C)

Reibungskoeffizient fiir Stahl (trocken)

Coefficient of friction against steel (dry) 0.4
Coefficient de frottement pour I'acier (a sec)
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diameétre de pergage avant taraudage

Metrisches ISO Gewinde DIN 13 Metrisches ISO Feingewinde DIN 13
Metric ISO DIN 13 Metric ISO fine pitch DIN 13
80° Filetage métrique ISO DIN 13 60° Filetage métrique ISO pas fins DIN 13
Gewindedurchmesser Steigung Kernloch-Mutter Gewindedurchmesser Kernloch Mutter Gewindedurchmesser  Kernloch-Mutter
Thread diameter Pitch Bore diameter nut Thread diameter ggr’n eé ge"'?':g?iﬁ’r g;" Thread diameter ggr’n i ge’?r"g‘:g’r gg t
Diamétre de filetage Pas Diametre intérieur de I'écrou Diamétre de filetage Jécrou Diamétre de filetage I'écrou
[M] [mm] [mm] [M] [mm] [M] [mm]
1 0,25 0,75 2,00 x 0,25 1,75 22,00 x 2,00 20,00
11 0,25 0,85 2,20 x 0,25 1,95 24,00 x 1,00 23,00
2 0,25 0,95 2,30 x 0,25 2,05 24,00 x 1,50 22,50
1,4 0,30 1,10 2,50 x 0,35 2,15 24,00 x 2,00 22,00
1,6 0,35 1,25 2,60 x 0,35 2,20 25,00 x 1,00 24,00
1,8 0,35 1,45 3,00 x 0,35 2,65 25,00 x 1,50 23,50
2,0 0,40 1,60 3,50 x 0,35 3,15 26,00 x 1,50 24,50
2,2 0,45 1,75 4,00 x 0,35 3,65 27,00 x 1,50 25,50
2,5 0,45 2,05 4,00 x 0,50 3,50 27,00 x 2,00 25,00
3 0,50 2,50 5,00 x 0,50 4,50 28,00 x 1,50 26,50
3,5 0,60 2,90 6,00 x 0,50 5,50 28,00 x 2,00 26,00
4 0,70 3,30 6,00 x 0,75 5,20 30,00 x 1,00 29,00
4,5 0,75 3,70 7,00 x 0,75 6,20 30,00 x 1,50 28,50
5 0,80 4,20 8,00 x 0,50 7,50 30,00 x 2,00 28,00
6 1,00 5,00 8,00 x 0,75 7,20 32,00 x 1,50 30,50
7 1,00 6,00 8,00 x 1,00 7,00 33,00 x 1,50 31,50
8 1,25 6,80 9,00 x 0,75 8,20 33,00 x 2,00 31,00
9 1,25 7,80 9,00 x 1,00 8,00 34,00 x 1,50 32,50
10 1,50 8,50 10,00 x 0,50 9,50 35,00 x 1,50 33,50
" 1,50 9,50 10,00 x 0,75 9,20 36,00 x 1,50 34,50
12 1,75 10,20 10,00 x 1,00 9,00 36,00 x 2,00 34,00
14 2,00 12,00 10,00 x 1,25 8,80 36,00 x 3,00 33,00
16 2,00 14,00 11,00 x 1,00 10,00 38,00 x 1,50 36,50
18 2,50 15,50 12,00 x 0,75 11,20 39,00 x 1,50 37,50
20 2,50 17,50 12,00 x 1,00 11,00 39,00 x 2,00 37,00
22 2,50 19,50 12,00 x 1,25 10,80 39,00 x 3,00 36,00
24 3,00 21,00 12,00 x 1,50 10,50 40,00 x 1,50 38,50
27 3,00 24,00 13,00 x 1,00 12,00 40,00 x 2,00 38,00
30 3,50 26,50 14,00 x 1,00 13,00 40,00 x 3,00 37,00
33 3,50 29,50 14,00 x 1,25 12,80 42,00 x 1,50 40,50
36 4,00 32,00 14,00 x 1,50 12,50 42,00 x 2,00 40,00
39 4,00 35,00 15,00 x 1,00 14,00 42,00 x 3,00 39,00
42 4,50 37,50 15,00 x 1,50 13,50 45,00 x 1,50 43,50
45 4,50 40,50 16,00 x 1,00 15,00 45,00 x 2,00 43,00
48 5,00 43,00 16,00 x 1,50 14,50 45,00 x 3,00 42,00
52 5,00 47,00 18,00 x 1,00 17,00 48,00 x 1,50 46,50
56 5,50 50,50 18,00 x 1,50 16,50 48,00 x 2,00 46,00
60 5,50 54,50 18,00 x 2,00 16,00 48,00 x 3,00 45,00
64 6,00 58,00 20,00 x 1,00 19,00 50,00 x 1,50 48,50
68 6,00 62,00 20,00 x 1,50 18,50 50,00 x 2,00 48,00
20,00 x 2,00 18,00 50,00 x 3,00 47,00
22,00 x 1,00 21,00 52,00 x 1,50 50,50
22,00 x 1,50 20,50 52,00 x 2,00 50,00
52,00 x 3,00 49,00
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diameétre de pergage avant taraudage

Whitworth Rohrgewinde DIN ISO 228
Whitworth pipe thread DIN 1SO 228
550 Filetage Whitworth DIN ISO 228
Gewindebezeichnung Durchmesser auBBen Durchmesser auBBen Durchmesser Mutter Durchmesser Kernloch Génge je
Thread Designation Diameter external Diameter external Diameter nut Bore diameter Pitches per
Référence du filetage Diametre extérieur Diametre extérieur Diametre Diamétre de percage Nombre de filets par|
[Inch] [mm] [mm] [mm] [Inch]
G 1/8" 1/8 9,73 8,85 8,80 28
G 1/4" 1/4 13,16 11,89 11,80 19
G 3/8" 3/8 16,66 15,39 15,25 19
G1/2" 12 20,95 19,17 19,00 14
G 5/8" 5/8 22,91 21,13 21,00 14
G 3/4" 3/4 26,44 24,66 24,50 14
G 7/8" 7/8 30,20 28,42 28,25 14
G1" 1 33,25 30,93 30,75 11
G11/8" 11/8 37,90 35,58 35,30 11
G11/4" 11/4 41,91 39,59 39,25 11
G 13/8" 13/8 44,32 42,00 41,70 11
G11/2" 1172 47,80 45,48 45,25 11
G 13/4" 13/4 53,74 51,43 51,10 11
G2" 2 59,61 57,29 57,00 11
G21/4" 21/4 65,71 63,39 63,10 11
G21/2" 2172 75,18 72,86 72,60 11
G 2 3/4" 2 3/4 81,53 79,21 78,90 11
G3" 3 87,88 85,56 85,30 11
G 31/4" 31/4 93,98 91,66 91,50 11
G31/2" 31/2 100,33 98,01 97,70 11
G 3 3/4" 3 3/4 106,68 104,30 104,00 11
G 4" 4 113,03 110,71 110,40 11
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Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diameétre de pergage avant taraudage

UNC-Gewinde ANSI B1.1
UNC-thread ANSI B1.1
s0° Filetage UNC ANSI B1.1
Gewindebezeichnung Durchmesser auBBen Durchmesser auBBen Durchmesser Mutter Durchmesser Kernloch Génge je
Thread Designation Diameter external Diameter external Diameter nut Bore diameter Pitches per
Référence du filetage Diametre extérieur Diametre extérieur Diametre Diametre de percage Nombre de filets par|
[Inch] [mm] [mm] [mm] [Inch]
N 1-64 UNC, 0,073 1,854 0,059 1,50 64
N 2-56 UNC 0,086 2,184 0,071 1,80 56
N 3 -48 UNC 0,099 2,515 0,083 2,10 48
N 4 - 40 UNC 0,112 2,845 0,093 2,35 40
N 5 - 40 UNC 0,125 3,175 0,104 2,65 40
N 6 - 32 UNC 0,138 3,505 0,112 2,85 32
N 8 - 32 UNC 0,164 4,166 0,138 3,50 32
N 10 - 24 UNC 0,190 4,826 0,157 4,00 14
N 12 - 24 UNC 0,216 5,486 0,183 4,65 24
1/4" - 20 UNC 0,250 6,350 0,211 5,35 20
5/16" - 18 UNC 0,313 7,938 0,268 6,80 18
3/8" - 16 UNC 0,375 9,525 0,325 8,25 16
7/16" - 14 UNC 0,438 11,112 0,380 9,65 14
1/2" - 13 UNC 0,500 12,700 0,439 11,15 13
9/16" - 12 UNC 0,563 14,288 0,496 12,60 12
5/8" - 11 UNC 0,625 15,875 0,553 14,05 11
3/4" - 10 UNC 0,750 19,050 0,669 17,00 10
7/8" - 9 UNC 0,875 22,225 0,787 20,00 9
1"-8 UNC 1,000 25,400 0,900 22,85 8
11/8" -7 UNC 1,125 28,575 1,010 25,65 7
11/4" -7 UNC 1,250 31,750 1,136 28,85 7
13/8" -6 UNC 1,375 43,925 1,242 31,55 6
11/2"- 6 UNC 1,500 38,100 1,366 34,70 6
13/4"-5UNC 1,750 44,450 1,591 40,40 5
2"-41/2 UNC 2,000 50,800 1,823 46,30 4,5
21/4" -4 1/2 UNC 2,250 57,150 2,073 52,65 4,5
21/2" -4 UNC 2,500 63,500 2,303 58,50 4
23/4" - 4 UNC 2,750 69,850 2,549 64,75 4
3" -4 UNC 3,000 63,500 2,799 71,10 4
3 1/4" - 4 UNC 3,250 82,550 3,049 77,45 4
31/2" -4 UNC 3,500 88,900 3,299 83,80 4
33/4" -4 UNC 3,750 95,250 3,549 90,15 4
4" - 4 UNC 4,000 101,600 3,799 96,50 4
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diameétre de pergage avant taraudage

UNF-Gewinde ANSI B1.1
UNF-thread ANSI B1.1
Filetage UNF ANSI B1.1
Gewindebezeichnung Durchmesser auBBen Durchmesser auBBen Durchmesser Kernloch Génge je
Thread Designation Diameter external Diameter external Bore diameter Pitches per
Référence du filetage Diametre extérieur Diametre extérieur Diamétre de percage Nombre de filets par
[Inch] [mm] [mm] [Inch]
N0 - 80 UNF 0,060 1,524 1,25 80
N 1-72 UNF 0,073 1,854 1,55 72
N 2 - 64 UNF 0,068 2,184 1,90 64
N 3 - 56 UNF 0,099 2,515 2,15 56
N 4 - 48 UNF 0,112 2,845 2,40 48
N 5 - 44 UNF 0,125 3,175 2,70 44
N 6 - 40 UNF 0,138 3,505 2,95 32
N 8 - 36 UNF 0,164 4,166 3,50 36
N 10 - 32 UNF 0,190 4,826 4,10 32
N 12 - 28 UNF 0,216 5,486 4,70 28
1/4" - 28 UNF 0,250 6,350 5,50 28
5/16" - 24 UNF 0,313 7,938 6,90 24
3/8" - 24 UNF 0,375 9,525 8,50 24
716" - 20 UNF 0,438 11,112 9,90 20
1/2" - 20 UNF 0,500 12,700 11,50 20
9/16" - 18 UNF 0,563 14,288 12,90 18
5/8" - 18 UNF 0,625 15,875 14,50 18
3/4" - 10 UNF 0,750 19,050 17,50 16
7/8" - 14 UNF 0,875 22,225 20,40 14
1"- 12 UNF 1,000 25,400 23,25 12
11/8" - 12 UNF 1,125 28,575 26,50 12
11/4" - 12 UNF 1,250 31,750 29,50 12
13/8"- 12 UNF 1,375 43,925 32,75 12
11/2" - 12 UNF 1,500 38,100 36,00 12
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WERKZEUGE

Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

ISO-Toleranz / /SO tolerance / Tolérances ISO

Durchmesser von bis / from to / de — & iber bis / over to / de - & iiber bis / overto / de - & iiber bis / over to / de - & iiber bis / over to / de - & iiber bis / over to / de - &
Diameter 1-3 3-6 6-10 10-18 18 -30 30 - 50
Diamétre Toleranz in pm / Tolerance in pm / Tolérance en ym
H6 0 0 0 0 0 0
-6 -8 -9 -1 -13 -16
H7 0 0 0 0 0 0
-10 -12 -15 -18 -21 -25
H8 0 0 0 0 0 0
-14 -18 -22 -27 -33 -39
M7 +12 +16 +21 +25 +29 +34
+2 +4 +6 +7 +8 +9
Probleme und Abhilfe
Problem Ursache Mégliche Abhilfe

Bohrer dringt nicht durch das
Werkstiick

Fasenbruch

Bruch der Hauptschneide

Bruch der Austreiblappen am
Kegelschaft

Bohrer bricht in Messing

Briiche auf der Querschneide

UbergréBe der Bohrung

Briiche an der Schneidenecke

Ungleiche Spéne an den Schneiden

Schlechtes Bohrbild

AW N =

-

AW N =

. Bohrer stumpf
. Hauptschneide zu klein
. Kern zu dick

. Bohrbuchse ist zu ungenau

. Zu grofB3e Belastung der Hauptschneide
. Vorschub zu stark

. Befestigung zwischen Morsekegel und

Aufnahme ungeniigend

. VerschleiB der Aufnahme

. Unpassender Bohrer
. Schneiden durch Spéane verstopft

. Zu groBe Belastung der Querschneide
. Vorschub zu stark

. Ungleicher Winkel oder Lange der

Hauptschneiden

. Lockere Spindel

. Schnittgeschwindigkeit zu hoch

. Harte Einschlisse im Werkstiick
. Schneiden durch Spane verstopft
. VerschleiB3 des Bohrers zu gro

. Bohrspitze nicht richtig geschliffen
. Nur eine Schneide bohrt

. Bohrspitze nicht richtig geschliffen
. Ungenligende Kuhimittelzufuhr

. Vorschub zu hoch

. Befestigung nicht stabil

1. Schleifen der Hauptschneide
2. Kegelmantel schleifen
3. Bohrer mit engerem Kern wahlen

1. Die passende Bohrbuchse wéhlen

1. Schleifen der Hauptschneide
2. Vorschub verringern

1. Schmutz oder Spéane in der Aufnahme entfernen

2. Aufnahme wechseln

1. Passenden Bohrer wahlen

1. Schleifen der Querschneide
2. Vorschub verringern

1. Nachschleifen der Bohrspitze, passenden Bohrer
wahlen.
2. Spindel ausreichend befestigen

1. Bohrspitze nachschleifen, an Werkstiick anpassen
2. Vorschub verringern
3. Nachschleifen vor zu groBem Verschlei3

1. Bohrspitze richtig schleifen
2. Bohrspitze mit dem gleichen Spitzenwinkel und
Lange nachschleifen

. Bohrspitze richtig schleifen

. Genugend KihImittel zufiihren

. Vorschub verringern

. Befestigung stabilisieren oder erneuern

AW N =

.38
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WERKZEUGE

Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

Trouble shooting in drilling

Occurrence of trouble Cause of trouble Countermeasures
Drill will not enter workpiece 1. Drill is dull. 1. Grind lip relief sufficiently.
2. Lip relief too small. 2. Grind web thinning.
3. Too thick a web. 3. Choose a drill with narrow web.
Margin chipping 1. Oversized bush. 1. Choose the suitable bush for drill diameter
Cutting lip breaks 1. Lip relief too much. 1. Grind lip relief sufficiently.
2. Feed too heavy. 2. Decrease feed rate.
Tang breaks 1. Imperfect fit between taper shank and socket. 1. Clean the dirt or chips in sockets.
2. Burred or Badly worn sockets. 2. Change the worn sockets to new ones.
Drill breaks in brass 1. Unsuitable drill 1. Choose the suitable drill for work material.
2. Flutes clogged with chips
Chipping of drill center 1. Lip relief too much. 1. Grind lip relief sufficiently.
2. Feed too heavy. 2. Decrease feed rate.
Hole oversize 1. Unequal angle or length of edges. 1. Resharpening point, choose correct drills.
2. Loosen spindle. 2. Tighten spindle sufficiently.
Outer corners break down. 1. Cutting speed too high. 1. Grind point to suit work material.
2. Hard spots in work material. 2. Decrease the feed rates.
3. Flutes clogged with chips. 3. Resharpening early beforce too worn.
4. Dirill is too worn.
Large chip of one flute and small 1. Improperly ground point. 1. Properly grind point.
chip of other flute 2. Only one lip doing all the cutting 2. Grind point with same point angle and length of lip
Hole rough 1. Improperly ground point. 1. Properly grind point.
2. Unenough coolant supply 2. Supply coolant enoughly.
3. Too much feed. 3. Decrease the feed rate.
4. Fixture not rigid. 4. Tighten the fixture or replace.
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WERKZEUGE

Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

Problémes et solutions

Probléme

Cause

Solutions

Le foret n'entre pas dans la piéce

Bris des pointes extérieures

Rupture de I'aréte principale

Rupture de I'entraineur

Le foret se casse dans le laiton

Rupture de I'aréte tranversale

Trou surdimensionné

Rupture des pointes de coupe

Copeaux inégaux dans la coupe

Etat de surface grossier

AN =

—

AW N =

. Le foret est émoussé
. L'aréte principale est trop petite
. Le noyau est trop épais

. Canon de percage trop petit ou non aligné

. Trop de charge sur I'aréte principale
. Avance trop importante

. Le serrage entre le cone morse et I'attachement

est insuffisant

. Usure de l'attachement

. Le foret n'est pas adapté
. Mauvaise évacuation des copeaux

. Trop de charge sur I'aréte principale
. Avance trop importante

. Déséquilibre de I'angle de pointe ou de la longueur

d'aréte principale

. Manque de rigidité broche/mandrin

. Vitesse trop élevée

. Points durs dans la matiere

. Mauvaise évacuation des copeaux
. Usure du foret trop importante

. La pointe du foret n'est pas correctement affatée
. Le percage n'est fait que par une seule aréte

. La pointe du foret n'est pas correctement affitée
. Arrosage insuffisant

. Avance trop importante

. La fixation de la piéce ou de I'outil est instable

1

AW N =

. Aff(ter I'aréte principale
. Amincir I'ame
. Choisir un foret avec un noyau plus fin

. Chaisir le canon approprié

. AffQter I'aréte principale
. Réduire l'avance

. Nettoyer les salissures ou les copeaux présents

dans l'attachement

. Remplacer I'attachement

. Choisir un foret adapté

. AffQter I'aréte principale

. Réduire I'avance Trou surdimensionné

. Réaffater la pointe du foret ou choisir un foret

adapté

. Réduire les jeux

. Réaffater la pointe du foret en fonction de la

matiere

. Réduire I'avance
. Réaffater avant une usure excessive

. Aff(ter correctement la pointe du foret
. Réaffater la pointe du foret avec un angle et une

longueur de lévre équilibrés

. AffQter correctement la pointe du foret
. Augmenter l'arrosage

. Réduire I'avance

. Stabiliser ou modifier les fixations

.40
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p Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
ARNO Application reference - Solid carbide drills
WERKZEUGE

Données d’application - Foret carbure monobloc

Merkmale der VHM-Bohrer / Characteristic of solid carbide drills /
Caractéristiques des forets carbure monoblocs

- ARNO°® VHM-Bohrer sind durch ihre spezielle Konstruktion und hochste Genauigkeit geeignet zum Hochgeschwindigkeitsbohren und
fiir genaue Bohrungen.

- Gute Leistung bei Stéhlen, Grauguss, Werkzeugstahlen, Stahllegierungen sowie bei rost-und saurebestandigen Stéhlen.

- Schnelle Spanabfuhr und hervorragender Spanbruch durch speziell entwickelte Schneidengeometrien und Spanbrecher.

- Hohe Genauigkeit und Stabilitat.

- Hohere Standzeiten durch TiAIN-Beschichtung.

- Selbstzentrierend.

- ARNO solid carbide drills are suitable for high speed and accurate drilling operations by special design and high quality.

- Good performance in Steels, Cast Iron, Tool steel, Alloy Steels and Stainless steels.

- Rapid chip evacuation and excellent chip breaking can be achived by special designed cutting edges on point and chipbreakers on leading edges.
- High accuracy and stability.

- Longer tool life by TiAIN coating.

- Self-centering.

- Du fait de leur conception particuliere et de leur haute précision, les forets carbure monoblocs ARNO sont adaptés au percage a grande
vitesse et aux opérations de percage de précision.

- Bonne performance dans les aciers, la fonte grise, les aciers d'outillage, les aciers alliés, et aciers inoxydables.

- Rupture du copeau excellente et evacuation du copeau rapide grace a un brise-copeau et une géométrie de coupe spécialement étudiés.

- Précision et stabilité importante

- Durée de vie de l'outil élevée grace aux revétements TiAIN

- Pointe auto-centreuse.
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
ARNO® Application reference - Solid carbide drills
WERKZEUGE Données d’application - Foret carbure monobloc

Verwendung von VHM-Bohrern / Use of solid carbide drills /
Conseils d'utilisation des forets carbure monoblocs

Bild 1

Fig. 1
Fig 1

Weldon

Schrumpffutter
Shrink chuck
Mandrin de frettage

=
—
o

1
.
il

F e
T

S ¢

Gut (23 - 08)
Good (03 - 08)
Bon (@3- @8)

Gut
Good
Bon

Schlecht
Bad

Mauvaise

=
=t

=

Sehr gut
Verry good
Trés bon

S

Bild 2
Fig. 2

Fig 2

Innerhalb 0,025
Within 0,025mm
Inférieur & 0,025mm

Bild 1/ Fig. 1/ Fig. 1
Richtiges Spannen!
Chucking correctly!
Serrage correct!

Bild 2 / Fig. 2/ Fig. 2

Radialer Rundlauf an der Schneidkante darf 0,025 mm nicht
liberschreiten.

Radial run out at cutting lip must not exceed 0,025 mm.

Le battement radial de I'aréte de coupe ne doit pas dépasser
0,025 mm.

Auf sichere Spannung des Werkstiickes achten.
Ensure secure fastening of the components
S'assurer du serrage parfait de la piéce !

Bild3 / Fig. 3 / Fig 3

Schlecht
Bad
Mauvaise

20

Kiihimitteldruck [bar] / Coolant pressure [ba] / Pression d’arrosage [bar]

7 70,

Gut
Good
Bonne

Sehr gut
Verry good

Trés bonne

Bild 3 / Fig. 3/ Fig. 3

Ausreichende Kiihimittelzufuhr am Bohrloch.
Supply coolant enoughly to the entrance of hole.
Arroser suffisamment a I'entrée du trou.

Beim Verwenden von VHM-Bohrern mit Kiihlkanal wird
Hochdruckkiihlung benétigt (siehe Abb. 4).

When using solid carbide drill with Coolant need high pressure
coolant (see Fig. 4).

En cas d'utilisation de forets carbure monoblocs avec arrosage cen-
tral, une pression d'arrosage élevée est nécessaire (voir Fig. 4).

Sehr gut
Very good
Trés bonne

Gut
Good
Bonne

Schlecht
Bad
15 Mauvaise
10
5
>
3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20

Bohrungsdurchmesser [mm] / Drilling diameter [mm] / Diamétre de percage [mm]
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

Vollhartmetall-Bohrer TiAIN-beschichtet (ohne Innenkiihlung)
Solid carbide drills TiAIN coated (without internal coolant)
Données d'usinage recommandées avec un foret carbure monobloc revétu TiAIN (sans arrosage)

Werkstoff Zugfestigkeit Ve [m/min] Durchmesser / Diameter / Diamétre [mm]

Material l;egj’:t ;”e”g”’ Ve [m/rev] 3-5 5.8 8-10 | 10~12 | 12~14 | 14-~20

Mateériaux o Ve [m/min] f f f f f f

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze / Messing)

gﬁi‘\’l‘r’:’ef’;ﬁi:g’;‘s’fj’eagﬁ{l Srffgfg n’Z‘;’ "I’;ﬁz)n ) - 60-170 0,06-0,18 | 0,10-0,20 | 0,18-0,30 | 0,25:0,35 | 0,30-0,38 | 0,30-0,50

Aluminium hoher Si-gehalt

ﬁl’ﬁ’#l’gl’m a’f’ﬂef; rfgg:ee”rf S - 60-179 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,25:0,35 | 0,25-035 | 0,30-0,50

Aluminium niedriger Si-gehalt

ﬁl’ﬁgl‘gl’g’r: ) g’f"‘;lﬁfecg’rfsﬂi onsi - 70-260 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,250,35 | 0,25-0,35 | 0,30-0,50

Titanlegierungen

Zﬁi’gg;" di”z{;ne - 13-32 0,03-0,07 | 0,06-0,12 | 0,06:0,12 | 0,08:0,15 | 0,08:0,15 | 0,10-0,16

Hochtemperaturlegierungen

Z’ﬁ:gz’;”:gﬁ; i’t‘;’ifez”"y = > 1000 13-27 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16

Nickellegierungen

Nickellegierungen ~ _ _ _ _ — —

Alliages Nickel > 1000 18-27

»Superlegierungen® z.B Inconel Hasteloy Nimonic

Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic ~ 1000 13-07 _ _ _ _ _ _

Supers alliages ex. Inconel, Hasteloy, Nimonic

Unlegierter Stahl und Stahlguss

Kg:’r"’nyj: ;{f; f’;glgff; jﬂfj’ bis 600 80-102 0,100,418 | 0,15-025 | 0,20030 | 0,200,830 | 0,20-035 | 0,25-0,40

Unlegierter Stahl und Stahlguss

nglrk:f: :ﬁf’e ta’a"cjlgffr’] fﬁfﬁ' 600-900 68-85 0,08-0,18 | 0,15-025 | 0,20-0,30 | 0,200,830 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40

Nieder und hochlegierte Stahle und Stahlguss

f\g:";raf’;‘i’bgﬂei{"gefg :;f:fn ©alie 450-900 55-77 0,10-0,20 | 0,15-025 | 0,18-0,35 | 0,18:0,35 | 0,20-035 | 0,25-0,42
900-1000 43-60 0,08-0,15 | 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,15-0,25 | 0,16-0,30 | 0,20-0,32
iiber 1000 37-50 0,08-0,15 | 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,15-0,25 | 0,16-0,30 | 0,20-0,32

Rostfreie Stahle

f":";’é’r”ﬁf;x;;e:éfe 500-700 38-50 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25

Edelstéhle

f(’:"i’é’r”ﬁiz steels 700-1000 30-43 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25

Gusseisen, Temperguss

g;f: ;’t‘:gngea’gﬁge;;fé Lon bis 700 77-110 0,12:0,16 | 0,15-0,33 | 0,250,45 | 0,25:045 | 0,30-050 | 0,35-0,55
850-1000 60-72 0,10-0,16 | 0,12-0,30 | 0,20-0,40 | 0,20-0,40 | 0,25-0,40 | 0,30-0,45

Hartguss

gjr:‘écjrf’c’g‘("’;i”e 1170 - 1500 35-55 0,08-0,12 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18

Achtung: Die obigen Empfehlungen gelten fir Bohrer bis Bohrtiefe 3 x D
Attention: Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D.

Attention: Ces valeurs sont données pour un foret carbure monobloc 3 x D.
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Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

Vollhartmetall-Bohrer mit Kiihlkanal DIN6537, TiAIN-beschichtet

Solid carbide drills with coolant holes DIN6537, TiAIN coated

Données d'usinage recommandées avec un foret carbure monobloc revétu TiAIN avec
arrosage (DIN6537)

Werkstoff Zugfestigkeit Ve [m/min] Durchmesser / Diameter / Diamétre [mm]

Material Tensile strength | v fmyrev] 3-5 5.8 8-10 | 10~12 | 12~14 | 14-~20

o Dureté i
Materiaux o Ve [m/min] f f f f f f

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze / Messing)
Copper and copper alloys(brass / bronze)

. ’ 4 : - 70-200 0,06-0,18 | 0,10-0,20 | 0,18-0,30 | 0,25-0,35 | 0,30-0,38 | 0,30-0,50
Cuivre et alliages de cuivre (bronze, laiton)

Aluminium hoher Si-gehalt
Aluminium - high Si-content

P . - 70-210 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 0,25-035 0,30-0,50
Aluminium & forte teneur en Si

Aluminium niedriger Si-gehalt
Aluminium - low Si-content

- P . = 80-305 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 0,25-035 0,30-0,50
Aluminium - & faible teneur en Si

Titanlegierungen
Titanium alloys

N : - 15-38 0,03-0,07 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,10-0,16
Alliages de titane

Hochtemperaturlegierungen
High Temperature alloys

¥ ; . > 1000 15-32 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16
Alliages réfractaires

Nickellegierungen
Nickel alloys

Alliages Nickel > 1000 15-32 - _ _ _ _ B

»Superlegierungen® z.B Inconel Hasteloy Nimonic
Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic

Supers alliages ex. Inconel, Hasteloy, Nimonic 000 e - a a B B B

Unlegierter Stahl und Stahlguss
Unalloyed steel and cast steel

) e . ) bis 600 100-120 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,18-0,28 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Acier non allié et acier moulé

Unlegierter Stahl und Stahlguss
Unalloyed steel and cast steel

. "’ . . 600-900 80-100 0,08-0,18 | 0,15-0,25 | 0,18-0,28 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Acier non allié et acier moulé

Nieder und hochlegierte Stahle und Stahlguss
Low and high alloyed steels

. - ” 450-900 65-90 0,10-0,20 0,15-0,25 0,18-0,30 0,18-0,35 0,20-0,35 0,25-0,42
Acier faiblement et fortement allié

900-1000 50-70 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25 0,16-0,30 0,20-0,32

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

Rostfreie Stahle
Stainless steels

o 500-700 45-60 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Acier inoxydable

Edelstahle
Stainless steels

- 700-1000 N/mm? 35-50 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Acier fins

Gusseisen, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron

I . bis 700 90-130 0,12-0,16 | 0,15-0,33 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
Fonte traitée, fonte malléable

850-1000 70-85 0,10-0,16 0,12-0,30 0,20-0,35 0,20-0,40 0,25-0,40 0,30-0,45

Hartguss
Hard cast iron

. 1170 - 1500 40-65 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18
Fonte en coquille

Achtung: Die obigen Empfehlungen gelten fiir Bohrer bis Bohrtiefe 3 x D:
Bitte reduzieren Sie den Vorschub bei 5 x D oder 8 x D um den Faktor:

5x D: 0,85 8 x D: 0,70
Attention: Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D. For using 5 x D or 8 x D please reduce the feed rade by following factor:
5xD:0,85 8 xD: 0,70

Attention: Ces valeurs sont données pour un foret carbure monobloc 3 x D. Si vous utilisez des forets 5 x D ou 8 x D,
appliquez sur ces valeurs les facteurs suivants :
5x D: 0,85 8 x D: 0,70
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Alphanumerischer Index
Alphanumeric index
Index alphanumérique

ARNO*®
WERKZEUGE

Bezeichnung
Designation

Bezeichnung
Designation
Désignation

Bezeichnung
Designation

Désignation Désignation

H...

H...

HA950-1107....GMK2 1.19 HS4699-6528....SPMK5 1.31
HA950-1107...GW16 i HS4699-6528.... SPW40 1.17
HA950-1107...GW20 1B HS4699-6528...SPW4O-W  1.17
ARSI 2 UL 11 HU6238-8908...GMK5 ~ 1.33 - 3.34
HA950-1107....SPMK2-G 1.20 HUG238-8908... SPMK5 e
SRR U e SR L HW8776-11400....GMK5  1.35 - 1.36
BRI B PR L HW8776-11400.... SPMK5 1.35
HC1110-1295....GMK2 1.21
HC1110-1295....GW16 1.7 P...
HC1110-1295....GW20 1.7-18 T e ) .
HC1110-1295.... SPMK2 1.21 S i g oy
HC1110-1295....SPMK2-G 1.22 P (615 alT) 7 e
HC1110-1295....SPW20 1.7 g S g
HC1110-1295....SPW20-W 1.7 ’ '

PC.... (011 - 012,8) -AS 2.8
HE1298-1765...GMK2 1.23 e o8
HE1298-1765...GW20 1.9 - 1.10 ’ '

PE.... (013 - 917,8) 2.9-210
HE1298-1765....SPMK2 1.23

PE.... (13- 017,8)-AS  29-2.10
HE1298-1765...SPW20 1.9

PE... (13-017,8)-F  29-2.10
HE1298-1765....SPW20-W 1.9
HE1550.1 760 SPMK2.G 124 Pl.... (017,5 - 024,2) 2.11-2.12
HGH580.1765 . GMKD 123 Pl.... (017,5 - 024,2) -AS 2.1 - 2.12
HGH580.1765. . GW20 1o Pl.. (017,5- 024,2) -F 211 -2.12
HG1550-1765....SPMK2 1.23 PM.... (0245 - 035) 213-214
HGH580.1765. . SPW20 10 PM.... (024,5 - 035) -AS  2.13 - 2.14

' PM.... (024,5 - 035) -F  2.13-2.14

HI1753-2436....GMK3 1.25

PQ.... (935 - 047,6) 2.15
HI1753-2438...GW25 1.1 - 1.12

PQ.... (936 - 047) -F 2.15
HI1753-2438....GW25-W 1.1 S 216
HI1753-2438....SPMK3 1.25 PU... (666 - 559) 517
HI1753-2438....SPMK3-G 1.26 PW... (680 - 5114) 518
HI1753-2438....SPW25 1.1 '
HI1753-2438.... SPW25-W 1.1 S
HK2200-2438....GMK3 1.25 -
HM2441-3505....GMK4 1.27
HM2441-3505...GW32  1.13 - 1.14
HM2441-3505.... SPMK4 1.27
HM2441-3505....SPMK4-G 1.28
HM2441-3505....SPW32 1.13

HM2441-3505....

SPW32-W 1.13

HO3000-3505....GMK4 1.27
HO3000-3505....GW32 1.13
HO3000-3505....SPMK4 1.27
HO3000-3505....SPW32 1.13
HQ3437-4780...GMK4  1.29 - 1.30
HQ3437-4780...GW40 1.15-1.16
HQ3437-4780....GW40-W 1.15
HQ3437-4780....SPMK4 .28
HQ3437-4780....SPMK4-G 1.30
HQ3437-4780....SPW40 1.15
HS4699-6528....GMK5 1.31-1.32
HS4699-6528....GW40 1.17-1.18
HS4699-6528....GW40-W 1.18

A0
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Ein internationales Unternehmen.

An international company.

Une entreprise internationale.



© SIMPLEX'.de

- Werkzeuge und Schneideinsatze
" zum Ein- und Abstechen

Tools and inserts
for parting and grooving

Ouitils et plaquettes
de trongonnage et rainurage

- Werkzeuge und Wendeschneidplatten
" zum Drehen und Gewindedrehen

Tooling and indexable inserts
for turning and threading

Ouitils et plaquettes amovibles
de tournage et filetage

SHARK-Drill ®

- Werkzeuge und Wendeschneidplatten
" zum Frasen und Gewindefrasen

Milling cutters and indexable inserts
for milling and thread milling

Ouitils et plaquettes amovibles
de fraisage et filetage par fraisage

Werkzeuge und Wendeschneidplatten
zum Bohren

Dirilling tools and indexable inserts
for drilling

Outils et plaquettes de percage

Bohrsystem SHARK-Drill®

Werkzeuge und Schneidplatten
... sowie VHM-Spiralbohrer

Dirillsystern SHARK-Drill®

Tools and inserts
... as well solid carbide twist drills

Systéme de percage SHARK-Drill®
Outils et plaguettes

Hochdruck -
Maschinenschraubstock

High-pressure machine jaw vice

Etau de machine & haute pression

. Werkzeugaufnahmen

Work holding tools

Attachements

...sowie Sonderwerkzeuge und Erstausristungen zum Span(n)en far Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.
Zur weiteren Ubersicht fordern Sie bitte unseren Gesamtkatalog an. Wir beraten Sie gerne.

...as well as special tooling and complete package tooling for turning lathes and machinig centers.
For further information please ask for our complete catalogue. Please contact us.

...ainsi que des outils spéciaux et premiéres rotations d’outlis pour tours et centres d’'usinage.
Nous vous ferons parvenir, a votre demande, un catalogue complet. N'hésitez pas & nous demander conseil.

Uber unsere gebuhrenfreie Bestell-Hotline: 0800 / 276 69 59 sind wir Mo.—Do. von 7% —18% Uhr und Fr. von 722 —16% Uhr fiir Sie erreichbar.

A R N 0 ® Karl-Heinz Arnold GmbH - Karlsbader Str. 4 - D- 73760 Ostfildern

Fon +49(0)711/34802-0 - Fax +49(0)711/34802-130 * info@arno.de - www.arno.de

www.arno.de

ARNO (UK) Limited - Unit 3, Sugnall Business Centre - Sugnall, Eccleshall - Staffordshire - ST21 6NF
Phone +44(0)1785 850 072 - Fax +44(0) 1785 850 076 - sales@arno.de - www.arno-tools.co.uk
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ARNO Italia S.r.l - Via Fiume 13 - 20059 Vimercate (Mi)
Fon +39039/6852 101 - Fax +39039/60 83 724 - info@arno-italia.it - www.arno-italia.it




