Expert Application and Troubleshooting Guide
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Tool Detective — Turning Troubleshooting Matrix
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speeds (sfm/m/min) P . P P . P PJ . PJ . . P .
feed P | PL P Pl . p Pl . Pl . . N o
depth of cut . ° — PJ — . Pl . — - —_ — .
grade — — o o — P o P . p . o o
coolant . ° ° — ° . . P ° ° —_ . .
rake angle . U U U — — ° ) . ° . . °
edge preparation L o U . — — — — —_ P ° — .
material (type/condition) [ ° o ° — — — — — ° P P °
center height — — ° — ° ° — — — ° _ ° —
geometry (insert) P P — . — — — — . . — . °
insert finish — — o — — —_ — — — — - ° —
insert thickness — — - ° — — ° ° —_ ° ° — °
nose radius ° ° P ) — — ° - — ° — _ °
lead angle J o — ™ — — — — — o p — o
holder (type/condition) — — — — — — — —_ — . — — .
machine condition — — . . ° — — — — ° — — °
chip flow direction ° — . — — — — — ° — — — —
horsepower/kw — — — . ° — — — — — — — —
excessive overhang — — — . ° — —_ — — — — - °
gibs (worn/out of adjust.) — — - ° ° — — — — — — — —
spindle bearings — — — o ° — — — — — — — -
turret — — — — ° — — — — — — — —
head stock — — — — ) — — — — — — — —
machine level — — — — ° — — — — — — _ —
machine anchored — — — — ) — — — — — — — —
workholding — — — ° . — — — — ° — _ .
leadscrew — — — — ) — — — — — — — —
rigidity — — — o P — — — — ° — — P
chatter — — — ° — — — — — ° — — 2]

M Arrows indicate direction of adjustment.
“P” indicates areas of primary investigation.



