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Техническая информация
Сверла с механическим креплением твердосплавных пластин — Устранение неисправностей при работе сверлами HTS-C

проблема

выкрашивание режущих кромок пилотного сверла

выкрашивание режущих кромок внутренней пластины

выкрашивание режущих кромок внешней пластины

чрезмерный износ направляющего сверла

решение

На токарных станках: 

• Проверьте положение оси сверла. При необходимости выставите

сверло по высоте центров повторно.

• Проверить правильность закрепления (инструмента и заготовки) для

стабилизации условий сверления.

• Используйте пилотное сверло B503 из быстрорежущей стали AS3.

• Использовать более прочную марку твердого сплава.

• Уменьшить подачу на 20%.

• Проверить правильность закрепления (инструмента и заготовки) для

стабилизации условий сверления.

• Использовать более прочную марку твердого сплава и/или более

прочную геометрию.

• Уменьшить подачу на 20%.

• При сверлении сквозного отверстия уменьшить подачу на 50%.

• Проверить правильность закрепления (инструмента и заготовки) для

стабилизации условий сверления.

• Использовать пилотное сверло B504 из твердого сплава с

покрытием CS3.

• Увеличить давление и объём СОЖ.

• Уменьшить скорость резания на 20%.

Для размещения заказа свяжитесь с компанией Kennametal или с уполномоченным дистрибьютором Kennametal или посетите веб-сайт: www.kennametal.su.
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для размещения заказа - kennametal@kennametal.su

для заказа - kennametal@kennametal.su


