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S H A R K - D r i l l 2

Варианты применения >>

Информация о стружке>>

Стружка зависит от этапа сверления:

1.  При предварительном засверливании не должно быть
длинной спиральной стружки.

2. Этот тип стружки будет легко выводится 
из отверстия.

3 . Длинная стружка может образоваться на ,
выходе сверла, так как при этом этапе режет 
только боковая часть пластины. Оптимизируйте 
параметры СОЖ при этой операции.

Если нет опыта по применению такого инструмена.. . . . . . . . . .

• Выбирайте корпус сверла с ниаболее меньшей рабочей частью.

• На стр. 12 этого каталога   S H A R K - D r i l l 2  Вы можете получить режимы
для сверления. Это базовые режимы.
Режимы не учитывают изношенность и жесткость оборудования.

• Пожалуйста убедитесь что сверло надежно закреплено в держателе и соосность
установки сверла не более 0,02 - 0,04 мм от центра. Так же убедитесь в надежном 
закреплении пластины (как показано на стр. 8).

• Убедитесь в выполнении требований по давлению и расходу СОЖ. Высокие
режимы сверления требуют особого контроля за параметрами СОЖ. (см стр. 11).

• При засверливании на гладкой поверхности вы можете работать на полной подаче.  
Наиболее точное отверстие Вы сможете получить при предварительном засверливании 
на входе при подаче 30-50% от базовой.

• Сверление отверстий1-2 x D . Стружка должна быть короткой (не длинной или 
   фиолетового цвета).

• После сверления проверьте параметры отверстия, нет ли увода сверла.
Проверьте качество поверхности.

• Если все параметры устраивают продолжайте сверление, контролируя процесс  
(чверление должно быть плавным и мягким).
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Износ
p.E. …

Притирка
Увеличенный износ

Максимальный ресурс
Ускоренный износ

Низкий и стабильный
износ

Время работы

Параметры охлаждения >>

Эти рекомендации для сверления отверстий 3-5 x D 
в сталях.

Для нержавеющий или высокопрочных сталей
рекомендовано применять СОЖ с содержанием эмульсии
 > = 10%.

Сверление таких материалов как алюминий с большим
объемом стружки требует особенных режимов.

Пример износа >>

На графике показан предпочтительный тип износа,
при котором Вы сможете получить продолжительную
и предсказуемую стойкость инструмента.

Если происходят сколы, деформации, микровыкрашивания,
необходимо изменить режимы или настройку инструмента.
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info@arno.de / info@arnoru.ru

www.arno.de  / www.arnoru.ru
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ISO

аустенитные и аустенитно-ферритные,

отожженные

перлитные, ферритные

Перлитный, мартенситный

ферритный

перлитный

ферритный

перлитный

≤ 12% Si

≤ 12% Si

≤ 12% Si

 Pb > 1%

Латунь, бронза

Медь, электролитная медь

Пластики

Армированные пластики

Резина твердая

На базе железа - отожженные

термообработанные

На базе Никеля - отожженные

На базе Кобальта - литье

термообработанные

Титан

Закаленные и термообработанные

Закаленные и термообработанные

casting

Закаленные и термообработанные

bis 500 

500-850 

350-500 

500-850 

850-1200 

bis 450 

450-750 

750-900 

900-1100 

bis 600 

600-800 

800-950 

950-1100 

1100-1250 

600-1000 

1000-1200 

1200-1350 

500-700 

700-950 

450-610 

610-930 

500-700 

700-850 

850-1100 

540 

850 

450 

780 

200 

335 

250 

300 

450 

370 

300 

500 

200 

- 

- 

- 

700 

980 

850 

1100 

1230 

500-700 

700-1050 

1020-1365 

1365-1850 

1365 

2090 

125 

105 

95 

75 

70 

120 

95 

85 

70 

100 

90 

85 

75 

65 

60 

55 

50 

65 

50 

65 

50 

125 

95 

85 

120 

95 

125 

97 

450 

305 

450 

380 

280 

145 

185 

110 

120 

- 

- 

- 

32 

- 

32 

- 

25 

39 

34 

44 

26 

35 

- 

0,15-0,29 

0,13-0,25 

0,13-0,25 

0,11-0,21 

0,09-0,17 

0,13-0,25 

0,11-0,21 

0,11-0,21 

0,09-0,17 

0,13-0,25 

0,11-0,21 

0,11-0,21 

0,09-0,17 

0,07-0,13 

0,11-0,21 

0,09-0,17 

0,07-0,13 

0,09-0,17 

0,09-0,17 

0,09-0,14 

0,09-0,14 

0,14-0,27 

0,10-0,19 

0,10-0,19 

0,12-0,23 

0,10-0,19 

0,12-0,23 

0,10-0,19 

0,10-0,19 

0,12-0,23 

0,20-0,38 

0,20-0,38 

0,18-0,34 

0,15-0,29 

0,16-0,30 

0,14-0,27 

0,05-0,10 

-- 

-- 

-- 

0,08-0,12 

-

0,08-0,10 

-

0,06-0,08 

0,09-0,17 

0,09-0,17 

0,09-0,17 

0,06-0,11 

0,07-0,13 

- 

0,21-0,36 

0,21-0,36 

0,21-0,36 

0,20-0,34 

0,17-0,29 

0,20-0,34 

0,17-0,29 

0,17-0,29 

0,15-0,26 

0,17-0,29 

0,17-0,29 

0,15-0,26 

0,13-0,22 

0,13-0,22 

0,15-0,26 

0,11-0,19 

0,09-0,15 

0,13-0,22 

0,13-0,22 

0,16-0,21 

0,14-0,18 

0,20-0,38 

0,16-0,30 

0,14-0,27 

0,17-0,32 

0,14-0,27 

0,17-0,32 

0,14-0,27 

0,17-0,27 

0,29-0,46 

0,31-0,50 

0,30-0,48 

0,28-0,45 

0,23-0,37 

0,24-0,38 

0,20-0,32 

0,09-0,14 

-- 

-- 

-- 

0,10-0,13 

-

0,09-0,12 

- 

0,07-0,10 

0,16-0,26 

0,14-0,22 

0,14-0,22 

0,11-0,18 

0,12-0,19 

- 

0,28-0,42 

0,28-0,42 

0,26-0,39 

0,21-0,32 

0,20-0,30 

0,26-0,39 

0,21-0,32 

0,21-0,32 

0,20-0,30 

0,21-0,32 

0,21-0,32 

0,21-0,32 

0,20-0,30 

0,20-0,30 

0,20-0,30 

0,20-0,30 

0,17-0,26 

0,17-0,26 

0,17-0,26 

0,19-0,24 

0,16-0,20 

0,26-0,42 

0,19-0,30 

0,16-0,26 

0,20-0,32 

0,18-0,29 

0,20-0,32 

0,18-0,29 

0,27-0,35 

0,37-0,48 

0,40-0,52 

0,40-0,52 

0,36-0,47 

0,28-0,36 

0,29-0,38 

0,26-0,34 

0,10-0,13 

-- 

-- 

-- 

0,12-0,15 

-

0,11-0,14 

-

0,09-0,12 

0,19-0,25 

0,16-0,21 

0,22-0,29 

0,16-0,21 

0,18-0,23 

- 

Следует учитывать режимы в зависимости от возможности охлаждения
Базовые режимы для алюминиевых сплавов. 
Рекомендовано охлаждение воздухом

0,35-0,53

0,35-0,53 

0,30-0,45 

0,26-0,39 

0,22-0,33 

0,32-0,48 

0,31-0,47 

0,31-0,47 

0,26-0,39 

0,31-0,47 

0,31-0,47 

0,31-0,47 

0,26-0,39 

0,26-0,39 

0,21-0,32 

0,21-0,32 

0,20-0,30 

0,21-0,32 

0,21-0,32 

0,24-0,26 

0,20-0,22 

0,37-0,52 

0,26-0,36 

0,22-0,31 

0,29-0,41 

0,26-0,36 

0,29-0,41 

0,26-0,36 

0,33-0,40 

0,52-0,62 

0,48-0,58 

0,48-0,58 

0,46-0,55 

0,38-0,46 

0,39-0,47 

0,37-0,44 

0,16-0,19 

0,14-0,17 

-

0,12-0,15 

-

0,11-0,14 

0,24-0,29 

0,22-0,26 

0,25-0,3 

0,22-0,26 

0,22-0,26 

- 

0,37-0,56 

0,37-0,56 

0,32-0,48 

0,29-0,44 

0,26-0,39 

0,34-0,51 

0,33-0,50 

0,33-0,50 

0,29-0,44 

0,34-0,51 

0,34-0,51 

0,34-0,51 

0,29-0,44 

0,29-0,44 

0,24-0,36 

0,24-0,36 

0,23-0,35 

0,24-0,36 

0,24-0,36 

0,27-0,30 

0,23-0,25 

0,40-0,56 

0,29-0,41 

0,25-0,35 

0,32-0,45 

0,29-0,41 

0,32-0,45 

0,29-0,41 

0,36-0,43 

0,56-0,67 

0,50-0,60 

0,50-0,60 

0,48-0,58 

0,41-0,49 

0,42-0,50 

0,40-0,48 

0,19-0,23 

0,14-0,18 

-

0,12-0,17 

-

0,11-0,16 

0,27-0,32 

0,25-0,30 

0,28-0,34 

0,25-0,30

0,27-0,32

-

[mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U][m / min]

Нелегированные и литьевые стали

z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20

Конструкционные стали

z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60

Неметаллы, низколегированные стали

так же углеродистые и некоторые

закаленные стали

z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45

Легированные стали

z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4

14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8

35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4

Высоколегированные стали

z.B. 41CrAlMo7 ; 36CrNiMo4

32NiCrMo14-5; 

Инструментальные стали

z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12

Нержавеющие стали

Литьевые стали

Чугун

z.B. GG25; GG40

Литьевой чугун с шаровидным графитом

z.B. GGG50

Ковкий чугун

z.B. GTS 70

Алюминиевые сплавы

AlMgSiPb; AlCuMg1; AMgSi1

Литьевые алюминиевые сплавы

G-AlSi10Mg; G-ALSi12

Медь и медные сплавы

(бронза, латунь)

Неметаллы

Жаропрочные стали

Инконелl, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel

Титановые сплавы, Титан

Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2

Закаленные стали

Высокопрочный и упрочненный чугун

S H A R K - D r i l l 2

Рекомендуемые режимы обработки >>

Приведены базовые режимы, возможно потребуется изменение режимов, в зависимости от условий обработки.
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