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Drill Bit Sharpening Attachment

With the patented Tormek Drill Bit Sharpening Attachment DBS-22, you can sharp-
en your drill bits with the highest accuracy. It copes with drills from 3 mm (%&") to
22 mm (7&") and with point angles from 90° to 150°. The optimal clearance angle
can be set to 7°, 9°, 11°0or 14° according to the drill size and type of material to be
drilled. Water cooling eliminates overheating and micro cracks and at the low RPM
you have full control over the grinding operation. No dust or sparks are produced.
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The drill is ground with a 4-facet point, which
gives very good cutting performance. The chisel
edge gets a point instead of being almost flat as
on many drills. A 4-facet point will not walk and
the thrust force required is considerably reduced
compared to a conventional cone point drill.
It generates less heat and the life of the drill is
therefore prolonged. The 4-facet geometry causes
the drill to bore a straighter and rounder hole with
closer tolerances.

All the components are made with high precision
which ensures that the lengths of the two cutting
edges will be equal within close tolerances. This
is an essential requirement so that the two edges
will work in the same way and so that the drill will
bore a round, straight hole, which is not larger
than the drill diameter.




Grinding, Shaping and Sharpening

The word sharpening is usually used for the final finishing of edge tools. Like all
edge tools, a drill bit needs to have the right shape before you can start to sharpen
it. Creating the initial shape often means that quite a lot of steel needs to be re-
moved when for example, you change the point angle of a drill or you shape a
broken or heavily worn drill. Once the geometry of the point is established, you
maintain the sharpness by sharpening. With the Tormek system you can exactly
replicate an existing shape and therefore you just need to touch up the edges.

The word grinding usually stands for both shaping and sharpening. In some opera-
tions, these slide into each other. With the Tormek System you can both shape and
sharpen your drill bits. Throughout this manual we use the word grinding, which
can mean both shaping and sharpening depending upon how much steel needs to
be removed.

Drill Point Geometry

Drill bits usually have a point angle of 118° or 130°.
There are also 120°, 135°, 140° and 150° point an- 920° 118° 150°
gles. Hard steel and stainless steel require larger
point angles. Also long-chipping material, such as
copper and aluminium is best drilled with a larger
point angle. When drilling plexiglass, the risk of
cracks when the drill goes through the material
is reduced with a smaller point angle, about 90°.
Centering drills usually have a 90° point angle.

A drill bit needs to have the right lip clearance
angle to cut the material. The clearance angle
varies from 7° to 14°. A drill with a larger clear-
ance angle cuts more easily, but if the angle is
too large, vibrations will occur and the drill will
cut irregularly and quickly become dull. If the
clearance angle is too small, the drill will not cut
at all, but will become hot and rapidly destroyed.

The optimal clearance angle for the job depends on the material — a harder material
requires a drill with a smaller clearance angle while a softer material can have a larger
angle. The size of the drill is also a determinant for the selection of the optimal clear-
ance angle. A larger drill should have a smaller clearance angle while a smaller should
have a larger one.

Many new drill bits are ground with a basic cone
point. The two cutting lips meet in the centre and
form a chisel edge, C. This point geometry is not
ideal, since the chisel edge needs to be pressed
into the material without cutting. The friction of the
chisel edge creates much heat, which decreases
the life of the drill bit. Since the chisel edge has no
tip, the drill walks when drilling a new hole, which
is not pre-drilled.
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More expensive drill bits are ground with special points of various types. These
drills must be re-sharpened in their original production machines or in special ma-
chines, which are available only at a few specialist sharpening shops. They can also
be re-shaped to a 4-facet point with the Tormek attachment.



This is How the Attachment Works
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The drill is ground to a 4-facet point. The drill is mounted in a Drill Holder (3)

The Primary facets, P and the on a Guide (2), which in turn runs on a

Secondary facets, S meet in the Base (1). You move the drill across the

centre and form a point. grindstone — the grinding automatically
takes place on the highest spot of the
stone.

The high precision drill holder consists The grinding depth for the first two

of two identical parts. The drill will be facets is determined by adjusting a
exactly centered and both of the cutting  setting screw which has a stop, P.
edges will be sharpened exactly to the These initial facets are called
same shape. primary facets.
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After grinding one facet, the drill holder After grinding the primary facets, the

is turned 180° and the other facet is drill holder is moved forward to a second
ground to an identical shape. Now both stop S for grinding the secondary facets,
of the two primary facets are ground. which gives the drill a 4-facet point.



The point angle can be set at any angle  The clearance angle (o) is set by tilting
by turning the guide. The jig copes with the base. It can be set at 7°, 9°, 11° or
all point angles from 90° to 150°. 14°.

With the Setting Template you set the selected lip clearance angle. The picture
shows 7°. The Setting Template works on any grindstone diameter.

Mount the Grinding Attachment

Mount the Universal Support Lock it on a distance of approx. 14 mm
horizontally (5). (%16") from the stone. The template gives
you the right distance.

Slide the Base Plate (1) onto the Slide the Guiding Plate (2)
Universal Support and lock it into the base plate.
temporarily with the wheel (6).



Mount the Drill Bit
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Turn the drill holder so the bevelled Mount the drill with the protrusion L
side points towards the machine. indicated by the stop on the Guide.

Lock the drill temporarily.

)

Loosen the wheel and rotate the drill so that the cutting edges are aligned parallel
to the horizontal lines on the Drill Holder. Tighten the wheel. The protrusion L does

not need to remain exact.

Note! Here it is shown how to mount and grind a slightly blunt drill.

Heavily worn and broken drills need a different setting in the Drill Holder.

This is because the direction of the cutting edges changes gradually

during the grinding. See page 13.
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For small drills, up to approx. 8 mm (%6") you can use the special Tormek Magnifier.

The cutting edges should be
parallel to the pin in the Magnifier.




Set the Clearance Angle
and the Point Angle

A. Standard Drrills

Standard drills have a clearance angle of 11° and a 118° point angle.
These work well for most drilling work.

Clearance angle 11°. Point angle 118°. The clearance angle. Place the Setting
Template according to the image and tilt
the base (1) so that the corners of the
Setting Template touch the grindstone.
Lock it securely with the wheel (6).
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The point angle. Set the point angle at
118°. Lock securely with the wheel (8).

B. Drills for Optimal Function

With the Tormek Dirill Bit Attachment you can grind your drill so it works in the optimal
way for each drilling task. This is especially beneficial for series production, where
the selection of the point angle and clearance angle are determining factors for the
life of the drill. The choice of clearance angle depends on the material to be drilled
and the size of the drill.

B Recommended lip clearance angles
Gamart g0 oogedoYanle de cipove Rekommenderade slappningsvinklar
] Empfohlene Freiwinkel
Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood | Hard steel
Borrdiameter Mijukt stél, metall och tra |Hart stal
Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz | Harter Stahl
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois | Acier dur
3-6 mm  Ya-Va" 14° 11°
6-12mm V12" 11° 9°

12-22 mm Y2-%" 9° 7°

Clearance angle. With the Tormek Setting Template you can set the clearance angle
to 7°, 9° 11° or 14°. The Template recommends a suitable angle based upon the drill
size and the material to be drilled.



The clearance angle, a. Here 7°. The point angle. Measure the existing
Tilt the Base (1) so that both corners point angle in the grooves on the Guide
of the Setting Template touch the grind-  or select the angle which is most
stone. Lock it securely with the wheel (6).  suitable for the job.

Set the guide on the selected point
angle and lock with the wheel (8).

Grind the Primary Facets

Place the Dirill Holder (3) on the guide (2) so that the lug (11) touches the stop P.

Adjust the setting screw (13) so that Set the cutting depth to zero by adjust-
the drill is approx. 1 mm (0.04") from ing the stop P towards the grindstone
the grindstone. Start the machine. until you hear the drill lightly touching

the grindstone. Stop the machine.
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Screw the stop P further downwards Lock the stop P with the locking nut (14).
(a) by as much as the tip should be Start the machine.

ground. One turn is equal to 0.5 mm

(0.02") cutting depth.

Press the drill holder towards the Grind until the lug (11) touches the stop P.
grindstone and grind one of the primary

facets. Move the guide back and forth

across the grindstone.

Lift and turn the drill holder 180° and grind  Grind alternately both the primary
the other primary facet in the same way.  facets until they reach over the
centre of the drill.

You can tell by the decreasing sound when the primary facets P are ground equally.
How far they are ground over the centre does not matter. It is important that they are
ground symmetrically. The primary facets should meet and form a flat chisel edge, C.



Grind the Secondary Facets
and Create a 4-Facet Point

The two primary facets meet and form a horizontal and flat chisel edge without a
tip. This chisel edge is not the best since the drill will walk when you start drilling.
The chisel edge will also take a great deal of the axial force without actually cut-
ting and therefore creates much heat.

By grinding two secondary facets, the drill gets a 4-facet shape and a tip, which is
beneficial for the function. The thrust force required is reduced as well as the heat
development which is most detrimental to the life of the drill bit. Furthermore a
4-facet point drills a straighter hole and will not walk.

MORMEK]

Loosen the wheel (6) and tilt the base Lift and move the drill holder forwards so
to an approx. horizontal position. that the lug (11) rests on the stop nut S.

The stopnut S must be screwed Tilt the base until the heel of the drill
to touch the stop P. touches the grindstone and lock it with
the wheel (6).

) &
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Screw the stop nut S forwards. Start Start the machine. Press the drill holder
with 1% turn for a 6 mm (Y4") drill. The towards the grindstone and start grinding
setting screw should still be locked with  the first secondary facet. Move the guide
the locking nut (14). back and forth across the stone.
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Continue grinding until the lug (11)
touches the stop nut S.

;§A
Now the 4-facet shape will start to Feed the nut S a bit further. Try with %
develop, but the secondary facets S of a turn. One turn is equal to 0.5 mm

need to be ground further so that they (0.02").
meet in the centre and form a point.

Grind the two secondary bevels alternately until the lug (11) touches the stop nut
S on both sides. Make the final grindings carefully and check that the facets are
symmetrical and form a point.

-
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This is how a ground drill should look like. The secondary facets S meet the primary
facets P in the centre. The flat chisel edge has been shaped to a point, F.



Some Advice and Tips

Heavily Worn Dirills

If the drill is heavily worn, quite a lot material needs to be ground away to obtain
new cutting edges. In this case you need to mount the drill turned anticlockwise
towards the slanting lines. How much depends upon the degree of wear. As the drill
is ground the cutting edges change direction. When the grinding is completed, the
edges should be parallel to the horizontal lines.

Mount a heavily worn drill turned When the grinding is finished the
anticlockwise. primary facets P should be parallel
to the horizontal lines.

Broken Drrills

When mounting these are turned anticlockwise so that the edges E are parallel to
the slanting lines. The primary facets are developing during the grinding and when
the grinding is finished they should be parallel to the horizontal lines.

P /
=W

Mount the drill so that the  After a few minutes the pri- Continue grinding until the

edges E are parallel to the mary facets P are ground.  primary facets P are paral-

slanting lines. It takes approx. 4 minutes lel to the horizontal lines.
fora 10 mm (36") drill.

Thicker Drills

When grinding thicker drills (over approx. 10 mm or %s") for the first time, quite a lot
material needs to be ground away to achieve the right secondary bevels. If you start
by grinding away the heel on a bench grinder, you can save time. The heel has no
influence on the function of the drill.

|
H
o\

Grind away the heel The heel H, is ground Finished ground drill on
on a bench grinder. away. the Tormek machine.

13
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Deviations from the Ideal Point Geometry

The drill bit does not necessarily need to be mounted with the edges exactly par-
allel to the horizontal lines. These two examples show the result if the drill is a bit
misaligned. The drill still works, but you should strive to get the edges parallel to
maximize the life of the drill. It is preferable if the primary facets are wider towards

the periphery than thinner.

f
— =
Drill mounted clockwise. Drill mounted anticlock- Drill mounted correctly.
Thinner primary facets at wise. Wider primary facets The width of the primary
the periphery. at the periphery. facets are even.

Replication of the Primary Facets

If you have ground the secondary facets too much, then go back and grind carefully
on the primary facets again.

P
S

The secondary facets S have been Loosen the wheel (6) and tilt the base
ground too much leaving primary to an approx. horizontal position.
facets too small.

\\\\ ol
Lift and move the drill holder so the lug Tilt the base until the primary facet
(11) touches the stop P. touches the grindstone. Lock it securely.




Turn the setting screw (13) lightly towards the grindstone and grind carefully
until the 4-facet point is established again.

Reaming an Existing Hole

If you need to make an existing hole larger, you do not need to grind the secondary
facets. However the existing hole @ D must be larger than the chisel edge, C.

M c

Re-Sharpen Before the Drill Stops Working

Do not allow the drill to be worn so much that it starts to perform badly. Instead,
grind as soon as you notice that it does not work as it should, otherwise you need
to re-shape the point instead of just touching it up.

Keeping the Grindstone Active

If the efficiency of the grindstone decreases during sharpening, you can easily
re-active it by using the coarse side of the Tormek Stone Grader SP-650. It brings
new grinding grains into operation and increases the efficiency of the stone. The
Stone Grader can be especially useful when grinding thicker drills which have a
large grinding area.

Finer Surface

The Original Tormek Grindstone is 220 grit and gives a smooth cutting edge, finer
than from conventional high speed grinding. After you have ground the drill bit to
the right shape, you can use the fine side of the Tormek Stone Grader SP-650 to
grade the stone so that it corresponds to 1000 grit. Then you can further refine
the primary facets. The finer the surface of the edge - the better it will cut and the
longer it lasts.

When grinding smaller drills (up to approx. 6 mm or ") it is recommended that
you refine the grindstone from the beginning, since the stone otherwise can cut
too aggressively on a small drill.

15
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Honing on the Leather Honing Wheels

You can further improve the cutting performance by using the Leather Honing
Wheels. By honing away the burr which has developed during grinding, you also
polish the edges and increase the durability of the drill bit.

The facets are honed on The flute is honed on one of the profiled leather honing
the standard flat honing wheels. Select the wheel according to the size of drill.

wheel.



Basplatta Styrplatta Borrhéllare  Instéliningsmall Lupp Instruktion

Jigg for borrslipning

Med Tormeks patenterade slipjigg for borrar, DBS-22 slipar du dina borrar med
hogsta precision. Den klarar borrar fran 3 till 22 mm och spetsvinklar fran 90° till
150°. Slappningsvinkeln kan stéllas in pa 7°, 9°, 11° eller 14° sa att den blir optimal
med hénsyn till borrstorlek och typ av material. Eftersom borren kyls kontinuerligt
med vatten under slipningen, finns det ingen risk for att stalet Overhettas och forlorar
hardningen eller far mikrosprickor.

Borren slipas till en 4-fasettform som ger mycket
bra skaregenskaper. Tvareggen far en spets istéal-
let for att vara i det narmaste plan, som p& konven-
tionella borrar. En 4-fasettspets vandrar inte och
halverar det erforderliga borrtrycket jamfért med
en konventionell konmantelspets. Varmeutveck-
lingen minskar vasentligt och borren haller darfor
langre. 4-fasettslipningen gor att borren borrar ett
rakare och rundare hal med snava toleranser.

Borrhallaren liksom styrgejderna ar precisionstill-
verkade, vilket gor att skaren blir lika langa inom
snava toleranser. Det &ar en foérutsattning for att
de bada skéren ska arbeta lika mycket och for att
borren ska borra ett runt, rakt hal och som inte &r
storre @n borrens diameter.

17
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Slipning, formning och skarpning

Med skédrpning menar man vanligen den slutliga finslipningen av eggverktyg.
Liksom for alla eggverktyg, maste du forst ge borren den ratta formen innan du kan
borja skarpa den. Nar du skapar den forsta formen behdver du slipa bort mycket
material, till exempel nér du andrar spetsvinkeln eller nér du slipar en hart sliten
eller avbruten borr. Nar du en gang har format borren till den ratta geometrin haller
du eggen vass genom skarpning. Med Tormeksystemet kan du exakt upprepa en
befintlig form och du behdver darfor oftast bara putsa upp eggen.

Ordet slipning anvands vanligen for bade formning och skérpning. Vid en del slip-
arbeten gar dessa begrepp i varandra. Med Tormeksystemet kan du bade forma
och skarpa dina borrar. | den har instruktionen anvands ordet slipning genomga-
ende, som alltsa kan betyda bade formning och skérpning beroende pa hur mycket
material som slipas bort.

Spiralborrens geometri

Borrar har en spetsvinkel pa vanligtvis 118°
eller 130°. Det férekommer &ven 120°, 135°,140° 90° 118° 150°
och 150° spetsvinklar. Hardare stal och rostfritt
stal kraver stdrre spetsvinkel. Aven l&ngspanande
material, sdsom koppar och aluminium borras
bast med en stbrre spetsvinkel. For plexiglas
minskar risken for sprickor, nér borren gar igenom
materialet, om spetsvinkeln ar mindre, cirka 90°.

En borr maste ha ratt slappningsvinkel for att
kunna skara i materialet. Slappningsvinkeln varie-
rar fran 7° till 14°. En borr med stdrre slappnings-
vinkel skar lattare, men &r vinkeln for stor uppstar
vibrationer och borren skér ryckigt och blir snabbt
sl®. Ar slappningsvinkeln for liten, skar inte borren
alls utan blir het och forstdrs snabbt.

Den optimala slappningsvinkeln fér borrarbetet beror pad materialet — ett hardare
material krédver en borr med en mindre slappningsvinkel medan ett mjukare material
kan ha en storre vinkel. Borrens dimension ar ocksa avgoérande vid val av slapp-
ningsvinkel. En grévre borr ska ha en mindre slappningsvinkel medan en klenare
borr skall ha en stdrre.

Konventionella borrar slipas med en sa kallad
konmantelspets. De tva skédreggarna méts i mitten
och bildar en tvaregg, C. Denna borrgeometri ar
inte idealisk, eftersom tvareggen maste pressa
sig ner i materialet utan att skara. Tvareggens frik-
tion orsakar hdg varmeutveckling, vilket minskar
livslangden. Eftersom tvareggen saknar en spets,
vandrar borren nér den skall borra ett nytt hal, som
inte ar férborrat.
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Dyrare borrar ar slipade med specialspetsar av olika slag. Dessa borrar maste
omslipas i sina ordinarie produktionsmaskiner eller i specialmaskiner, som endast
finns hos ett fatal slipverkstader. De kan dven omslipas till en 4-fasettspets med
Tormeks slipjigg.



Sa fungerar jiggen

S P P S

4D

Borren slipas till en 4-fasettspets.
Priméarfaserna P och Sekundér-
faserna S méts i centrum och
bildar en spets.

Borren monteras i en borrhallare (3) pa
en styrplatta (2), som i sin tur I6per pé
en basplatta (1). Man fér borren tvérs
over slipstenen - slipningen sker da
alltid pa stenens hégsta punkt.

Borrhéllaren é&r precisionstillverkad och
bestar av tvd identiskt lika delar. Borren
blir exakt centrerad och bada skéren
slipas alltid exakt lika.

Slipdjupet fér de férsta slipfaserna
bestams av en stéllskruv, som har ett
anslag P. Dessa férsta faser kallas
primérfaser.

Efter slipning av den ena primérfasen
véndes borrhéllaren 180° och den andra
slipas exakt lika. Nu &r de bada primar-
faserna slipade.

Efter slipningen av primérfaserna, fram-
flyttas borrhéllaren till ett andra anslag S
fér slipning av sekundérfaserna, som ger
borren en 4-fasettspets.
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Spetsvinkeln stélls in stegl6st genom Sldppningsvinkeln (o) stélls in genom
att vrida styrplattan. Maskinen klarar att vrida basplattan. Kan stéllas in pd
alla spetsvinklar fran 90° till 150°. 7°, 9% 11°eller 14°.

Med instéliningsmallen stéller man in den valda sldppningsvinkeln, bilden visar 7°.
Instéllningsmallen fungerar pa alla slipstensdiametrar,

Montera slipjiggen

Montera universalstédet horisontellt (5). Las den pa ca 14 mm avsténd fran
stenen. Anvédnd mallen (4) som matt.

Tré basplattan (1) pa universalstédet och Skjut in styrplattan (2).
lds den i ett provisoriskt ldge med ratten (6).



Montera borren

S il
1 AlEget

Vénd borrhéllaren sé att den avfasade Montera borren med utsticket L enligt

delen pekar mot maskinen. anslaget. Fixera borren med en latt
atdragning.

() — +

Lossa lasratten och vrid boren s& att skdren blir parallella med de horisontella
linjerna p& borrhallaren. Dra &t lasratten. Utsticket L behéver inte vara exakt lika
anslagets matt.

OBS! Har visas hur du monterar och skérper en latt sliten borr. Hart slitna
och avbrutna borrar krdver en annan montering i borrhallaren. Det beror pa
att skérens riktning dndras i takt med att borren slipas. Se sidan 27.

LIl

P =

Fér borrar upp till ca 8 mm kan du anvdnda Tormeks speciallupp vid instéllningen.

Skéren ska vara parallella
med pinnen i luppen.

21
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Stall in slappnings- och spetsvinkeln

A. Standardborrar

De vanligaste borrarna har en slappningsvinkel pa 11° och en spetsvinkel p4 118°.

De fungerar bra vid de flesta borroperationer.

Sldppningsvinkel 11°. Spetsvinkel 118°. Sldppningsvinkeln. Placera mallen
enligt bilden och vrid basplattan sa att

Spetsvinkeln. Still in spetsvinkeln pd
118°. Lés ordentligt med ratten (8).

B. Borrar med optimal funktion

hérnen tangerar slipstenen. Las den (1)
ordentligt med ratten (6).

Med Tormeks jigg for borrslipning kan du slipa borren s& att den arbetar optimalt
for varje borroperation. Det &r speciellt vardefullt vid serieproduktion, dar val av
spetsvinkel och slappningsvinkel ar avgdrande for borrens livsangd. Material och

borrens dimension styr valet av sl&dppningsvinkeln.

Recommended lip clearance angles
Rekommenderade slappningsvinklar
Empfohlene Freiwinkel

Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter
Borrdiameter
Bohrer

Diamétre de forét

Mild steel, NF metal, wood
Mjukt stél, metall och tra
Weicher Stahl, Metall, Holz
Acier, NF métaux et bois

Hard steel
Hart stal
Harter Stahl
Acier dur

6-12mm Va-12"
12-22 mm Y2-%"

LS-G mm  Ve-Va"

14°
11°
9°

11°
g°
70

Sldppningsvinkeln. Med Tormeks instéllningsmall kan du stélla in sldppningsvinkeln
pé 7°, 9° 11° och 14°. Mallen rekommenderar I&mplig sldppningsvinkel med hdnsyn

till borrdimension och det material som ska borras.



Slappningsvinkeln, o. Har 7°. Vrid bas-  Spetsvinkeln. Mét den befintliga spets-
plattan sé att hérnen pa instéliningsmallen vinkeln i sparen pa styrplattan, eller vélj
tangerar slipstenen. Las basplattan (1) den vinkel som bést passar jobbet.
ordentligt med ratten (6).

Stéll in och las styrplattan pé den valda
spetsvinkeln med ratten (8).

Slipa primarfaserna

Justera stéllskruven (13) sa att borren Nollstéll slipdjupet genom att skruva
ar ca 1 mm frén slipstenen. Starta ner anslaget P med stéllskruven (13)
maskinen. tills att borren hérs nudda slipstenen.

Stanna maskinen.
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sa& mycket som spetsen ska slipas.
Ett varv betyder 0,5 mm skérdjup.

Tryck borrhéllaren mot slipstenen och
slipa den ena primérfasen. Fér styr-
plattan fram och ater 6ver slipstenen.

Lés anslaget P med lasmuttern (14).
Starta maskinen.

Slipa tills borrhéllarens klack (11)
gar mot stéllskruvens anslag P.

Lyft och vénd borrhéllaren 180° och slipa
den andra primédrfasen pd samma sétt.

Slipa véxelvis borrens bada primérfaser
tills att de gar éver borrens centrum.

g

5

Det hérs pa det avtagande slipljudet nér primérfaserna P har slipats lika mycket.
Hur mycket de slipas éver centrum har ingen betydelse, huvudsaken é&r att de slipas
symmetriska. Primdrfaserna méts och formar en plan tvédregg, C.



Slipa sekundarfaserna
och ge borren en 4-fasettspets

De tva priméarfaserna méts nu och bildar en horisontell och plan tvéregg utan spets.
Denna tvéregg ar inte idealisk, eftersom borren vandrar nér du bérjar borra. Tvar-
eggen tar ocksa en stor del av den axiella kraften utan att egentligen skara och
genererar darfér mycket varme.

Genom att slipa tva sekundarfaser far borren en 4-fasettform och en spets som éar
gynnsam for funktionen. Axialkraften och varmeutvecklingen, som férkortar borrens
livslangd, minskar. Dessutom borrar en 4-fasettspets ett rakare hal och vandrar inte.

Lossa lasratten (6) och vrid basplattan Lyft och flytta borrhdllaren framat sa att
till ungefér horisontellt ldge. klacken (11) vilar mot anslagsmuttern S.

Ll S P‘/(\;
Anslagsmuttern S ska vara skruvad Vrid basplattan tills att borrens hél tar i
mot anslaget P. slipstenen och Ilas den med lasratten (6).

Skruva fram anslagsmuttern S. Bérja Starta maskinen. Tryck borrhéllaren mot

med 17 varv. Matarskruven skall hér stenen och bdrja slipa férsta sekundér-
fortfarande vara Idst med lasmuttern (14).  fasen. Fér glidplattan fram och ater éver
slipstenen.
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Slipa tills att borrhéllarens klack (11)
gar mot anslagsmuttern S.

P
S

4-fasettformen bérjar utvecklas, men se-  Mata fram anslagsmuttern S ytterligare
kundérfaserna S méste slipas av mera s& ndgot. Prova med % varv. Ett helt varv
att de méts i centrum och bildar en spets. motsvarar 0,5 mm.

slagsmuttern S p& bada sidorna. Slipa férsiktigt mot slutet och kontrollera att faserna
blir symmetriska och att de formar en spets.

n

P
S

/

Séa hér skall en fardigslipad borr se ut. Sekundérfaserna S méter primérfaserna
P i centrum och tvdreggen har ombildats till en spets, F.



Rad och tips

Hart slitha borrar

Om borren ar hart sliten behover mycket material slipas bort for att du ska fa en ny
egg. Montera borren vriden motsols i riktning mot de sneda linjerna. Hur mycket
borren ska vridas, beror pa hur sliten den &r. Allteftersom borren slipas &ndrar
eggarna riktning. De skall vid slutet av slipningen vara parallella med de horison-
tella linjerna.

Montera en hart sliten borr vriden motsols. Né&r den ér slipad skall primérfaserna P
vara parallella med de horisontella linjerna.

Avbrutna borrar

Dessa monteras vridna motsols. Montera borren sa att sparens kanter E ar paral-
lella med de sneda linjerna. Primarfaserna bildas under slipningen och nar de ar
fardigslipade kommer de att bli parallella med de horisontella linjerna.

g /nl
G

Montera borren sé att spa- Efter ndgra minuter ar pri-  Fortsétt att slipa tills att

rens kanter E &r parallella  mérfaserna P framslipade. primérfaserna P &r paral-

med de sneda linjerna. Det tar ca 4 minuter fér en lella med de horisontella
10 mm borr. linjerna

Grovre borrar

Vid slipning av grovre borrar (6ver ca 10 mm) for forsta gangen, behéver ganska
mycket material slipas bort for att f& den ratta sekundérfasen. Om du forst slipar
bort halen f6r hand pa en bankslip, gar arbetet snabbare. Halen har ingen inverkan
pa borrens funktion.

\
H
o\

Slipa bort hélen pa Hélen H bortslipad. Féardigslipad borr pa
en bénkslip. en Tormekmaskin.
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Avvikelser fran den ideala spetsen

Borren behdver nédvéandigtvis inte monteras med skéren exakt parallella med de
horisontella linjerna. De har tva exemplen visar hur spetsen blir om borren monteras
nagot vriden. Borren fungerar anda, men du bor strava efter att fa eggarna paral-
lella for att maximera borrens livsldngd. Det &r béattre att priméarfasen &r bredare mot

periferin an smalare.

1

\\
\\
\\

Borren monterad medsols. Borren monterad motsols. Borren monterad rétt.
Tunnare primérfaserna mot Bredare primérfaser mot Primérfaserna &r jdmn-
periferin. periferin. breda.

Repetition av primarfaserna

Om du slipat sekundarfaserna for mycket, ga da tillbaka och slipa forsiktigt pa
primarfaserna igen.

P
S

P
S

Sekundérfasen S har slipats fér mycket Lossa lasratten (6) och vrid basplattan
sa att primérfaserna blivit fér smala. sa att borren lyfter frdn slipstenen.

Lyft och flytta borrhdllaren sa att klacken  Vrid basplattan tills att primérfasen
(11) gér mot anslaget P. tangerar slipstenen. Las den ordentligt.



Vrid fram stéllskruven (13) mot slipstenen och slipa férsiktigt tills 4-fasettspetsen
ar aterbildad.

Vid upprymmning av ett forborrat hal

Om du ska forstora ett forborrat hal, behdver du
inte slipa sekundarfaserna. Det forborrade halet & D
maste dock vara storre &n tvareggen, C.

L c

‘ 7/

Slipa innan borren ar helt slut | 4

Lat inte borren slitas s& mycket att den inte borrar ordentligt. Slipa istéllet borren
sa snart du marker att den inte arbetar som den ska, annars maste du slipa en ny
spets istallet for att endast finslipa den.

Hall slipstenen aktiv

Om slipstenens avverkning minskar under slipningen, kan du snabbt aktivera den
genom att anvanda den grova sidan pa Tormeks stenjusterare SP-650. Nya slipkorn
kommer da i arbete och Okar slipstenens effektivitet. Stenjusteraren &r speciellt
anvandbar vid slipning av grévre borrar, dér slipytan ar relativt stor.

Finare yta

Tormeks originalslipsten har kornstorlek 220 och ger skdreggarna en fin yta, finare
ar vid konventionell torrslipning. Efter att du slipat borren till ratt form, kan du med
den fina ytan pa Tormek Stenjusterare SP-650 justera slipstenen sa att kornstor-
leken motsvarar 1000 korn. Du kan da forfina primarfaserna ytterligare. Ju finare yta
skareggarna har, desto battre skar de och desto langre haller borren.

Vid slipning av mindre borrar (upp till ca 6 mm) rekommenderas att du forfinar slip-
stenen fran borjan, da den annars kan avverka for mycket pa en liten borr.

Bryning pa laderbrynskivorna

Du kan ytterligare forbattra borrens skéregenskaper och héllbarhet om du polerar
skéren pa laderbrynskivorna och brynar bort den rdegg som bildats vid slipningen.

Fasetterna brynas pa den  Spiralen brynas p& ndgon av de profilerade ldderbryn-
plana ldderbrynskivan. skivorna. Vélj skiva efter borrstorlek.
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Basisplatte  Steuerplatte  Bohrerhalterung Einstelllehre ~ Lupe Gebrauchs-
anweisung

Vorrichtung zum Bohrerschleifen

Mit der patentierten Tormek Schleifvorrichtung fir Bohrer, der DBS-22, schleifen
Sie lhre Bohrer mit héchster Prazision. Sie ist geeignet fir Bohrer von 3 bis 22 mm
mit Spitzenwinkeln von 90° bis 150°. Der Freiwinkel kann auf die Werte 7°, 9°, 11°
oder 14° eingestellt werden, so dass er mit Hinblick auf BohrergroBe und Materi-
alwahl optimal ist. Da der Bohrer kontinuierlich mit Wasser geklhlt wird, besteht
keine Uberhitzungsgefahr fiir den Stahl. Deshalb kann er seine Harte nicht verlieren
und es entstehen keine Mikrorisse.

Der Bohrer erhélt durch das Schleifen eine 4-Facettenform und dadurch die bes-
ten Schneideigenschaften. Die Querschneide bekommt eine Spitze, statt wie bei
herkdbmmlichen Bohrern beinahe eben zu sein.
Eine Facettenspitze wandert nicht und senkt den
erforderlichen Bohrdruck im Vergleich zu einer
herkdmmlichen Konusspitze um die Halfte. Die
Warmeentwicklung ist wesentlich geringer und
dadurch hélt der Bohrer langer. Dank des 4-Fa-
cettenschliffs erzeugt der Bohrer ein geraderes
und runderes Loch mit geringen Toleranzen.

Die Bohrerhalterung und die FUhrungsschienen
werden mit héchster Prazision gefertigt. Daher
werden die Schneiden gleich lang bei geringen To-
leranzen. Das ist eine Voraussetzung daflr, dass
beide Schneiden gleich viel arbeiten und dass der
Bohrer ein rundes, gerades Loch bohrt, das nicht
groBer als der Durchmesser des Bohrers ist.
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Schleifen, Formen und Scharfen

Mit Schérfen bezeichnet man in der Regel das abschlieBende Feinschleifen von
Schneidwerkzeugen. Wie bei allen Schneidwerkzeugen, missen Sie auch dem
Bohrer erst die richtige Form geben, ehe Sie ihn scharfen kénnen. Wenn Sie erste
Form erstellen, missen Sie viel Material wegschleifen. Das gilt beispielsweise, wenn
Sie den Spitzenwinkel &ndern oder wenn Sie einen stark verschlissenen oder abge-
brochenen Bohrer schleifen. Haben Sie dem Bohrer einmal die richtige Geometrie
verliehen, brauchen Sie die Schneide nur zu scharfen, um ein perfektes Werkzeug
zu haben. Mit dem Tormeksystem kénnen Sie eine vorhandene Form genau wie-
derholen und brauchen die Schneide deshalb meisten nur zu putzen.

Mit Schleifen bezeichnet man in der Regel sowohl das Formen als auch das
Scharfen. Bei einigen Schleifarbeiten gehen die Begriffe ineinander tber. Mit dem
Tormeksystem kdnnen Sie Ihre Bohrer sowohl formen als auch schérfen. In dieser
Gebrauchsanweisung benutzen wir durchgehend das Wort Schleifen, welches also
sowohl Formen als auch Schéarfen bedeuten kann, je nachdem, wie viel Material
weggeschliffen wird.

Die Geometrie des Spiralbohrers

Bohrer haben einen Spitzenwinkel von meistens 118° oder 130°. Es kommen auch
Spitzenwinkel von 120°, 135°, 140° und 150° vor. Bei harterem Stahl und Edelstahl
braucht man gréBere Spitzenwinkel. Auch langspanender Material, sowie Kupfer
und Aluminium bohrt man am besten mit einem
groBeren Spitzenwinkel. Wenn bei Plexiglas der
Bohrer durch das Material durchdringt, ist das
Risiko, Spriinge zu bekommen geringer, wenn der
Spitzenwinkel kleiner ist, ca. 90°.

90° 118° 150°

Ein Bohrer muss den richtigen Freiwinkel
haben, um das Material schneiden zu koénnen.
Der Freiwinkel variiert von 7° bis 14°. Ein Bohrer

mit groBerem Freiwinkel schneidet leichter. Wenn ‘ ‘
dieser Winkel jedoch zu groB ist, kommt es zu
Vibrationen, der Bohrer arbeitet ruckartig und wird
schnell stumpf. Wenn der Freiwinkel zu klein ist,
schneidet der Bohrer gar nicht, wird hei und
schnell unbrauchbar.

Der optimale Freiwinkel beim Bohren ist vom Material abhéangig — ein harteres Ma-
terial erfordert einen Bohrer mit geringerem Freiwinkel, wahrend man bei weiche-
rem Material einen groBeren Winkel haben kann. Auch die Dimension des Bohrers
ist bei der Wahl des Freiwinkels von Bedeutung. Ein gréberer Bohrer soll einen
kleineren und ein dliinnerer Bohrer einen gréBeren Freiwinkel haben.

Herkdmmliche Bohrer werden mit einer sogenannten Konusspitze geschliffen. Die
beiden Schneiden treffen in der Mitte aufeinander und bilden eine Querschneide,
C. Diese Bohrergeometrie ist nicht optimal, da die

Querschneide in das Material gedriickt werden C
muss, ohne selber zu schneiden. Die Reibung der

Querschneide verursacht eine hohe Warmeent-
wicklung, was die Standzeit des Bohrers verkirzt.
Da die Querschneide keine Spitze hat, wandert
der Bohrer, wenn er ein neues Loch bohren soll,
das nicht vorgebohrt ist.

Teurere Bohrer sind mit verschiedenartigen Spezialspritzen versehen. Diese Boh-
rer miUssen in ihren originalen Fertigungsmaschinen oder in Spezialmaschinen ge-
schliffen werden, die es nur in wenigen Werksté&tten gibt. Sie kénnen mit der Tormek
Schleifvorrichtung auch zu einer 4-Facettenspitze umgeschliffen werden.



So funktioniert die Vorrichtung

S

4D

Der Bohrer wird in eine 4-Facettenspitze
umgeschliffen. Die Primérfasen P und
die Sekundérfasen S treffen in der Mitte
aufeinander und bilden eine Spitze.

Der Bohrer wird in der Bohrerhalterung
(3) auf einer Steuerplatte (2) montiert.
Diese wiederum l&uft auf einer Basisplat-
te (1). Man fiihrt den Bohrer quer iber
den Stein — der Schiliff findet immer auf
dem héchsten Punkt des Steines statt.

Die Bohrerhalterung ist mit héchster
Prézision gefertigt und besteht aus zwei
identischen Teilen. Der Bohrer wird
genau zentriert und beide Schneiden
werden immer exakt gleich geschliffen.

Die Schleiftiefe der ersten Schleiffasen
wird durch eine Stellschraube bestimmt,
die einen Anschlag P hat. Diese ersten
Fasen werden Primérfasen genannt.

Nach dem Schleifen der einen Primar-
fase wird die Bohrerhalterung um 180°
gedreht und die zweite Primérfase wird
auf dieselbe Weise geschliffen. Jetzt
sind beide Primérfasen geschliffen.

Nach dem Schleifen der Primérfasen
wird die Bohrerhalterung zum Anschlag
S verschoben, um die Sekundérfasen
zu schleifen, wodurch der Bohrer eine
4-Facettenspitze erhélt.
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Der Spitzenwinkel wird stufenlos Der Freiwinkel (o) wird durch Drehen
eingestellt, indem man die Steuerplatte der Basisplatte eingestellt. Er kann auf
dreht. Die Maschine ist fr alle Spitzen- 7%, 9% 11° oder 14° eingestellt werden.
winkel von 90° bis 150° geeignet.

Mit Hilfe der Einstelllehre stellt man den gewéhlten Freiwinkel ein, in diesem
Beispiel 7°. Sie funktioniert auf allen Schleifsteindurchmessern.

Montage der Schleifvorrichtung

Montieren Sie die Basisachse Arretieren Sie sie mit einem Abstand
waagerecht (5). von ca 14 mm zum Stein. Benutzen
Sie die Einstelllehre (4) als MaB.

Schieben Sie die Basisplatte (1) auf Schieben Sie die Steuerplatte
die Basisachse und arretieren Sie sie auf die Basisplatte (2).

in einer provisorischen Position mit

Hilfe der Arretierschraube (6).



Montage des Bohrers

@
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Drehen Sie die Bohrerhalterung so, Montieren Sie den Bohrer so, dass er einen
dass der abgefaste Teil zur Maschine Uberstand L bis zum Anschlag hat. Arretie-
gewendet ist. ren Sie den Bohrer durch leichtes Anziehen.

Lésen Sie die Arretierschraube und drehen Sie den Bohrer, so dass die Schneiden
parallel zu den waagerechten Linien an der Bohrerhalterung sind. Drehen Sie die
Arretierschraube fest. Der Uberstand L braucht nicht genau dem MaB des Anschlags
zu entsprechen.

Wichtig! Hier wird gezeigt, wie man einen leicht abgenutzten Bohrer schleift.
Stark abgenutzte oder abgebrochene Bohrer erfordern eine andere Montage in
der Bohrerhalterung. Der Grund dafir ist, dass die Richtung der Schneiden sich
beim fortschreitenden Schleifen des Bohrers dndert. Siehe S. 41.

Il

A

Fur Bohrer bis ca 8 mm kénnen Sie bei der Einstellung die lupe von Tormek benutzen.

Die Schneiden sollen parallel
zum Stift der Lupe sein.
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Das Einstellen des Freiwinkels
und des Spitzenwinkels

A. Standardbohrer

Die meisten Bohrer haben einen Freiwinkel von 11° und einen Spitzenwinkel von
118°. Bei den meisten Bohrarbeiten funktionieren diese gut.

Freiwinkel 11°. Spitzenwinkel 118°.

Der Spitzenwinkel. Stellen Sie den

Spitzenwinkel auf 118°. Ziehen Sie die

Arretierschraube (8) fest an.

Der Freiwinkel. Platzieren Sie die
Einstelllehre wie auf der Abbildung und
drehen Sie die Basisplatte so, dass die
Ecken der Einstelllehre den Schleifstein
beriihren. Arretieren Sie die Basisplatte
(1), indem Sie die Arretierschraube (6)
fest anziehen.

B. Bohrer mit optimaler Funktion

Mit Tormeks Vorrichtung zum Schleifen von Bohrern kénnen Sie den Bohrer so
schleifen, dass er bei jedem Bohrvorgang optimal arbeitet. Das ist besonders wich-
tig bei der Serienfertigung, bei der die Wahl des Spitzenwinkels und des Freiwinkels
entscheidend fur die Standzeit des Bohrers ist. Das zu bohrende Material und die
Dimension des Bohrers entscheiden die Wahl des Freiwinkels.

Recommended lip clearance angles
Rekommenderade slappningsvinklar
Empfohlene Freiwinkel

Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood |Hard steel
Borrdiameter Mijukt stél, metall och tra |Hart stal
Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz | Harter Stahl
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois |Acier dur
3-6 mm  Ve-4" 14° 11°
6-12mm Va-12" 11° 9°

12-22 mm Vo-%" 9° 7°

Freiwinkel. Mit Hilfe der Einstelllehre von Tormek kénnen Sie den Freiwinkel auf 7°,
9°, 11° oder 14° stellen. Auf der Einstelllehre stehen empfohlene Freiwinkel je nach
Bohrerdimension und das zu bohrende Material.



Der Freiwinkel, a. Hier 7°. Drehen Sie
die Basisplatte so, dass die Ecken der
Einstelllehre den Schleifstein berihren.
Arretieren Sie die Basisplatte (1), indem
Sie die Arretierschraube (6) fest anziehen.

ORMEK

Der Spitzenwinkel. Messen Sie den
vorhandenen Spitzenwinkel mit Hilfe der
Kerben in der Steuerplatte oder wéhlen
Sie den Winkel, der fir die jeweils anste-
hende Arbeit am besten passt.

Stellen Sie die Steuerplatte auf den
gewdnschten Wert und arretieren Sie
sie mit Hilfe der Arretierschraube.

Schleifen der Primarfasen

Platzieren Sie die Bohrerhalterung (3) so auf der Steuerplatte (2), dass die Nase (11)

an dem Anschlag anliegt.

Justieren Sie die Stellschraube (13)
so, dass der Bohrer ca 1 mm Abstand
zum Schleifstein hat. Starten Sie die
Maschine.

Stellen Sie jetzt die Schieiftiefe auf

null, indem Sie den Anschlag P mit der
Stellschraube (13) drehen, bis Sie héren,
dass der Bohrer den Schleifstein berihrt.
Stellen Sie die Maschine ab.
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Arretieren Sie den Anschlag P mit
weiter (a) nach unten wie die Spitze der Arretiermutter (14). Starten Sie
abgeschliffen werden soll. Eine Umdre- die Maschine.

hung bedeutet 0,5 mm Schnitttiefe.

Driicken Sie die Bohrerhalterung gegen Schileifen Sie, bis die Nase (11) den
den Schleifstein und schleifen Sie die Anschlag P der Stellschraube beriihrt.
erste Primdrfase. Fihren Sie die Steuer-

platte hin und her (ber den Schleifstein.

Heben Sie die Bohrerhalterung an und Schleifen Sie abwechselnd die beiden
drehen Sie sie. Dann schleifen Sie die Primérfasen des Bohrers, bis sie sich
zweite Primérfase auf dieselbe Weise. in der Mitte des Bohrers treffen.

g

Man hért am sich verringernden Schleifgerdusch, wenn beide Primérfasen P
gleichviel geschliffen sind. Wie viel sie Uber die Mitte hinaus geschliffen werden,
spielt keine Rolle. Die Hauptsache ist, dass sie symmetrisch geschliffen werden.
Die Primérfasen treffen aufeinander und bilden eine ebene Querschneide C.

5




So schleifen Sie die Sekundarfasen
und geben dem Bohrer eine
4-Facettenpitze

Die beiden Primarfasen treffen jetzt aufeinander und bilden eine waagerechte und
ebene Querschneide ohne Spitze. Diese Querschneide ist nicht optimal, da der
Bohrer wandert, wenn Sie mit dem Bohren anfangen. Die Querschneide nimmt
auch einen groBen Teil der Axialkraft auf, ohne zum eigentlichen Schneiden beizu-
tragen und erzeugt dadurch viel Warme.

Durch das Schleifen von zwei Sekundérfasen erhalt der Bohrer eine 4-Facettenform
und eine Spitze, was flUr die Funktion glinstig ist. Die Axialkraft und die Warmeent-
wicklung, die die Standzeit des Bohrers verkiirzen, sind geringer. AuBerdem bohrt
eine 4-Facettenspitze ein geraderes Loch und wandert nicht.

MORMEK

Lésen Sie die Arretierschraube (6) Heben und verschieben Sie die Bohrer-
und drehen Sie die Basisplatte in halterung nach vorn, so dass die Nase
eine ungefdhr waagerechte Position. (11) an der Anschlagmutter S anliegt.

Drehen Sie die Basisplatte bis der
hintere Teil der Fase des Bohrers den
Schleifstein berihrt und arretieren

Sie ihn mit der Arretierschraube (6).

Starten Sie die Maschine. Driicken Sie
der Nase (11) weg. Fangen Sie mit 172 die Bohrerhalterung gegen den Schleif-

Umdrehungen an. Die Zuflihrschraube stein und schleifen Sie die erste Sekun-
soll jetzt noch mit der Arretiermutter (14)  dérfase. Flihren Sie die Steuerplatte hin
arretiert sein. und her Uber den Schleifstein.
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Schleifen Sie bis die Nase der Bohrer-
halterung (11) an der Anschlagsmutter
S anliegt.

130°

120°

n8°

=
H

Drehe Sie die Bohrerhalterung um und
schleifen Sie die zweite Sekundérfase
auf dieselbe Weise.

P
S

P
S

Die 4-Facettenform entwickelt sich jetzt
allméhlich, aber die Sekundérfasen S
miuissen so weit abgeschliffen werden,
dass sie sich in der Mitte treffen und
eine Spitze bilden.

NN
Drehen Sie noch ein wenig mehr an der
Anschlagmutter S. Probieren Sie zuerst
¥ Umdrehung. Eine ganze Umdrehung
entspricht 0,5 mm.

jeweils auf beiden Seiten an der Anschlagmutter S anliegt. Schleifen Sie in der
Endphase vorsichtig und kontrollieren Sie, dass die Fasen symmetrisch werden
und eine Spitze formen.

P
S /A

P
S
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So soll ein fertig geschliffener Bohrer aussehen. Die Sekundérfasen S treffen in der
Mitte auf die Primérfasen P und die Querschneide ist zu einer Spitze F umgeschliffen

worden.



Ratschldge und Tipps

Stark verschlissene Bohrer

Wenn ein Bohrer stark verschlissen ist, miissen Sie viel Material wegschleifen, bis
Sie eine neue Schneide sehen. Montieren Sie den Bohrer gegen den Uhrzeigersinn
gedreht in Bezug auf die schragen Linien. Der Verschlei3 des Bohrers entscheidet,
wie weit Sie ihn drehen missen. Beim Schleifen &ndern die Schneiden allmahlich
ihre Richtung. Sie sollen schlieBlich parallel zu den waagerechten Linien sein.

AY%Z
Zh\

Montieren Sie einen stark verschlissenen  Wenn er fertig geschliffen ist, sollen
Bohrer gegen den Uhrzeigersinn gedreht.  die Primérfasen P parallel zu den
waagerechten Linien sein.

Abgebrochene Bohrer

Diese werden gegen den Uhrzeigersinn gedreht montiert. Spannen Sie den Bohrer
so ein, dass die Kanten E der Spuren parallel zu den schragen Linien sind. Die
Priméarfasen werden wéhrend des Schleifvorganges gebildet und wenn sie fertig
geschliffen sind, liegen sie parallel zu den waagerechten Linien.

g /nl
= N

Spannen Sie den Bohrer
so ein, dass die Kanten E
der Spuren parallel zu den
schrédgen Linien sind.

Nach einigen Minuten
treten die Primérfasen P
hervor. Bei einem Bohrer
von 10 mm Durchmesser

Fahren Sie fort bis die
Primérfasen P parallel zu
den waagerechten Linien
sind.

dauert das etwa 4 Minuten.

Grobere Bohrer

Wenn man grébere Bohrer (Uber 10 mm) zum ersten Mal schleift, muss recht viel
Material weggeschliffen werden, um die richtige Sekundéarfase zu erhalten. Wenn
Sie den hinteren Teil der Fase erst per Hand auf einer Doppelschleifmaschine ent-
fernen, geht die Arbeit schneller. Der der hintere Teil der Fase hat keinen Einfluss
auf die Funktion des Bohrers.

\
H
o\

Schleifen Sie den hinteren  Hier ist der hintere Teil
Teil der Fase auf einer Dop- der Fase weggeschliffen.
pelschleifmaschine weg.

Der fertige Bohrer nach
dem Schliff auf der
Tormekmaschine.
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Abweichungen von der idealen Spitze

Sie brauchen den Bohrer natirlich nicht so zu montieren, dass die Schneiden exakt
parallel zu den waagerechten Linien sind. Diese beiden Beispiele zeigen, wie die
Spitzen werden, wenn der Bohrer etwas anders gedreht montiert wird. Der Bohrer
funktioniert trotzdem, aber Sie sollten versuchen, die Schneiden parallel zu bekom-
men, da das die Standzeit des Bohrers maximiert. Es ist besser, wenn die Primar-
fase an der Peripherie breiter ist, statt schmaler.

= A

1
= =
Der Bohrer wurde im Der Bohrer wurde gegen Der Bohrer wurde richtig
Uhrzeigersinn gedreht den Uhrzeigersinn gedreht montiert. Die Primérfasen
montiert. Die Primédrfasen  montiert. Die Primérfasen  sind gleich breit.
werden nach auBen hin werden nach auBen hin

ddnner. breiter.

Wiederholung der Primarfasen

Wenn Sie die Sekundarfasen zu viel geschliffen haben, gehen Sie zurtick und
schleifen vorsichtig noch einmal die Primarfase.

P

Die Sekundérfasen S sind zu stark Lésen Sie die Arretierschraube (6) und
abgeschliffen worden, so dass die drehen Sie die Basisplatte, so dass der
Primérfasen zu schmal geworden sind. Bohrer vom Schleifstein gehoben wird.

.. ST

Heben Sie die Bohrerhalterung und Drehen Sie die Basisplatte, bis die
verschieben Sie sie so, dass die Nase Primérfase den Schleifstein bertihrt.
(11) am Anschlag P anliegt. Arretieren Sie die Basisplatte durch

festes Anziehen der Arretierschraube.



Drehen Sie vorsichtig die Stellschraube (13) im Uhrzeigersinn und schleifen
Sie vorsichtig, bis sich wieder eine 4-Facettenspitze gebildet hat.

Ausreiben eines vorgebohrten Loches

Wenn Sie ein vorgebohrtes Loch vergréBern wollen, brauchen Sie die Sekundérfasen
nicht zu schleifen. Der Durchmesser D des vorgebohrten Loches muss jedoch
groBer als die Querschneide C sein.

Schileifen Sie den Bohrer, bevor er vollig verschlissen ist

Lassen Sie den Verschlei3 des Bohrers nicht so weit fortschreiten, dass er nicht
mehr richtig bohrt. Schleifen Sie ihn stattdessen, sobald Sie merken, dass er nicht
mehr so arbeitet, wie er sollte. Sonst miissen Sie eine neue Spitze schleifen, statt
ihn nur feinzuschleifen.

Halten Sie lhren Schleifstein aktiv

Wenn der Schleifeffekt des Schleifsteins wahrend des Schleifens abnimmt, kénnen
Sie ihn schnell aktivieren, indem Sie die grobe Seite des Tormek Steinpréaparierers
SP-650 benutzen. Er aktiviert neue Schleifkorner, was die Effektivitdt des Steines
erhoht. Der Steinpraparierer ist besonders anwendbar beim Schleifen gréberer
Bohrer, bei denen die Schleifflache relativ groB ist.

Feinere Flache

Der Tormek Originalschleifstein hat eine Kornstérke von 220 und gibt der Schneide
eine feine Oberflache, feiner als beim herkdmmlichen Trockenschleifen. Wenn Sie die
richtige Form des Bohrers geschliffen haben, kénnen Sie mit der feinen Seite des
Tormek Steinpraparierers SP-650 den Schleifstein so praparieren, dass die Korn-
groéBe 1000 Koérnern entspricht. Dann kénnen Sie die Primarfasen noch weiter
verfeinern. Je feiner die Schneiden sind, desto besser schneiden sie und desto
langer hélt der Bohrer.

Beim Schleifen kleinerer Bohrer (bis ca 6 mm) empfehlen wir, dass Sie den Schleif-
stein von Beginn an verfeinern, da er sonst Zuviel von den kleinen Bohrern ab-
schleift.
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Abziehen auf der Lederabziehscheibe

Sie kdnnen die Schneideigenschaften und die Standzeit des Bohrers auch dadurch
noch weiter verbessern, dass Sie die den Grat, der sich beim Schleifen auf Schnei-
den auf der Lederabziehscheibe abziehen.

Die Facetten werden auf Die Spirale wird auf einer der profilierten Lederabzieh-
der ebenen Abziehscheibe scheiben abgezogen. Wéhlen Sie die Scheibe je nach
abgezogen. GréBe des Bohrers.
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Composants

Porte-foret Gabarit Loupe Instructions

de réglage

Dispositif d’affatage de forets

Avec le dispositif pour affiitage de forets breveté Tormek, vous pouvez aff(iter vos
forets avec la plus grande précision. Il fonctionne pour des méches allant de 3 mm
a 22 mm de diametre et avec des angles de pointes de 90° a 150°. Le meilleur
angle de dépouille peut étre réglé a 7°, 9°, 11° ou 14° selon le diamétre de foret et
le type de matiére a percer. Le refroidissement a I’eau élimine la surchauffe et les
micro-fissures ; de plus la vitesse de rotation de la meule permet un contrdle total
de I'affitage. Ni étincelles, ni poussiére ne sont produites.

La meche est meulée avec une pointe a 4 fa-
cettes offrant la meilleure coupe. Le tranchant
acéré finit en pointe au lieu d’étre pratiquement
plat comme sur la plupart des forets. La pointe
a quatre facettes ne chasse pas et la force de
pression est considérablement réduite compara-
tivement avec une pointe conique de foret tradi-
tionnel. Elle chauffe moins et la durée de vie de la
meéche est par conséquent prolongée. La géomé-
trie a quatre facettes permet au foret de percer un

trou plus droit et rond avec une tolérance réduite.

Tous les éléments sont fabriqués avec grande
précision, ce qui garantit la longueur identique
des deux tranchants avec une faible marge de to-
lérance. Il est important que les deux tranchants
fonctionnent de maniéere identique afin que le fo-
ret perce un trou rond et droit d’un diametre pas
plus grand que le sien.

¢
b
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Meulage, mise en forme et affatage

Le terme d’affdtage est généralement employé pour la finition du tranchant de I’ou-
til. Comme tout outil coupant, un foret doit avoir la bonne forme avant d’étre affite.
La mise en forme initiale implique souvent de retirer une assez grande quantité
de métal comme par exemple lorsque vous modifiez I’angle de pointe d’un foret
ou que vous reprenez un foret trés usé ou cassé. Une fois la géométrie obtenue,
vous maintenez le tranchant par un affitage. Avec le systéme Tormek, vous pou-
vez reproduire avec précision une forme existante et par conséquent simplement
retoucher les tranchants.

Le terme de meulage est plus précisément employé pour la mise en forme tandis
que I'affitage rend le biseau coupant. Dans certaines opérations, mise en forme
et affGtage vont de pair. Avec le systeme Tormek, vous pouvez a la fois mettre en
forme et afflter vos forets. Tout au long de ce manuel, nous employons le terme de
meulage comprenant I'une ou I’autre opération selon la quantité de métal a retirer.

Géomeétrie des pointes de forets

Les forets ont généralement un angle de pointe
de 118° ou 130°. Il existe aussi les pointes a 920° 118° 150°
120°, 135°, 140° et 150°. L’acier trempé et I'inox
requiérent un angle plus ouvert. Egalement des
matériaux a copeaux longs, tels que le cuivre et
I’aluminium est aussi mieux percé avec un angle
ouvert. Dans le percage du plexiglas, le risque de
fente lorsque le foret traverse est réduit avec une
pointe a grand angle. Les forets de centrage ont
généralement une pointe a 90°.

Un foret doit avoir le bon angle de dépouille pour
couper le matériau. Cet angle varie de 7° a 14°.
Une méche avec un plus grand angle de dépouille
coupe plus facilement, mais si celui-ci est trop
grand, le foret vibre, coupe irrégulierement et
s’émousse rapidement. SiI’angle de dépouille est
trop petit, le foret ne coupe pas du tout, mais il
chauffe et s’abime rapidement.

L’angle de dépouille optimal dépend de la matiére a percer ; un matériau dur requiert
un angle plus faible tandis qu’un matériau tendre supporte un angle plus ouvert. Le
diameétre du foret est aussi déterminant pour le choix de I'angle de dépouille. Plus
il est grand plus I’'angle est fermé ; petit, I’'angle est ouvert.

De nombreux forets neufs sont meulés avec une c
pointe en céne. Les deux tranchants se rejoignent *ﬂ«
au centre formant une aréte, C. Cette géométrie
de pointe n’est pas idéale car 'aréte centrale est
poussée dans le matériau sans couper. Sa friction
crée un échauffement réduisant la durée de vie
du foret. De plus, étant donné que cette aréte n’a
pas de pointe, le foret chasse lorsqu’il attaque la
matiére sans avant trou.

Les forets plus colteux sont meulés avec différentes pointes d’attaque. lls doivent
étre réaffutés dans leurs unités de production d’origine ou dans des machines spé-
ciales disponibles uniquement chez certains afflteurs spécialisés. Mais ils peuvent
aussi étre transformés en pointe a quatre pentes avec le dispositif Tormek.



Voici comment fonctionne le dispositif

S

4D

Le foret est meulé en pointe a quatre La méche est montée dans un porte-foret
facettes. Les biseaux (P) et les déta- (3) sur un guide (2) lequel coulisse sur
lonnages (S) se rencontrent au centre la base (1). Vous déplacez le foret sur la
pour former une pointe. meule ; le meulage se fait automatiquement

sur la partie la plus haute de la meule.

La grande précision du porte-foret La profondeur de meulage des deux
consiste en deux partie identiques. premiéres facettes est déterminée par
Le foret est parfaitement centré et une vis de réglage avec une butée, P.
les deux tranchants sont afftités Ces facettes initiales sont nommeées
exactement de la méme maniere. «biseaux ».

=

TERMEKS H

Aprés meulage d’un biseau, le porte- Aprés meulage des biseaux, le porte-

foret est tourné a 180° et 'autre biseau foret est avancé jusqu’a une seconde

est meulé a I’identique du précédent. butée S pour meuler les détalonnages

Les deux biseaux sont meulés. et donner au foret sa pointe a quatre
facettes.
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L’angle de pointe peut étre réglé L’angle de dépouille (o) est réglé en
a tout moment en tournant le guide. basculant la base. L’angle peut étre
Le dispositif fonctionne avec tous a7e 9° 11°ou 14°.

les angles de 90° a 150°.

Avec le gabarit de réglage vous sélectionnez I’angle de dépouille.
Le dessin illustre un angle de 7°. Il fonctionne sur tout diamétre de meule.

Montez le dispositif de meulage

Montez le support universel Bridez-le a environ 14 mm de la meule.
a I’horizontale (5). Le gabarit indique la bonne distance.

Coulissez la base (1) sur le support Glissez le guide (2) dans la base.
universel et bridez-la provisoirement
avec la molette (6).



Montez le foret

& 2
I , L
— =0 @)
v P
T —
Tournez le porte-foret afin que le cété Montez le foret avec la sortie L indiquée
chanfreiné soit face a la machine. par la butée sur le guide.

/1

RS

)

Desserrez la molette et tournez le foret afin que les tranchants soient alignés
parallelement aux lignes horizontales sur le porte-foret. Resserrez la molette.
La sortie L ne doit pas nécessairement rester exacte.

Remarque ! Ici, nous montrons le montage et meulage d’un foret légere-
ment émoussé. Des forets trés use€s ou casses requierent un autre réglage
dans le porte-foret. Ceci parce que la direction des tranchants change
progressivement pendant le meulage. Voir page 55.

Il

A

Pour les petits forets, jusqu’a environ 8 mm, vous pouvez utiliser la loupe Tormek.

Les tranchants doivent étre paralleles
au repere dans la loupe.

49



Réglages de I’angle de dépouille
et Pangle de pointe

A. Forets standards

Les forets standard ont un angle de dépouille de 11° et de pointe de 118°.
Ceci fonctionne pour la plupart des percages.

Angle de dépouille 11°. Angle de pointe 118°. L’angle de dépouille. Placez le gabarit
de réglage selon I'image et basculez la
base (1) afin que les angles du gabarit
touchent la meule. Bridez fermement
avec la molette (6).

L’angle de pointe. Réglez I'angle
de pointe a 118°. Bridez a I'aide
de la molette (8).

B. Forets a fonction optimale

Avec le dispositif d’affitage de forets Tormek, vous pouvez meuler vos forets de
maniére optimale pour chaque type de percage. Ceci est particulierement intéres-
sant dans la production de séries ou le choix des angles de pointe et de dépouille
sont des facteurs déterminants pour la durée de vie du foret. Le choix de I'angle de
dépouille dépend de la matiere a percer et du diameétre du foret.

Recommended lip clearance angles
Rekommenderade slappningsvinklar
Empfohlene Freiwinkel

Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood | Hard steel
Borrdiameter Mijukt stél, metall och tra | Hart stal
Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz | Harter Stahl
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois |Acier dur
3-6 mm  Y&-Va" 14° 11°
6-12mm Va-12" 11° 9°

12-22 mm V2-%" 9° 7°

L’angle de dépouille. Avec le gabarit de réglage Tormek, vous pouvez régler I’angle
de dépouille a 7°, 9°, 11° ou 14°. Le gabarit recommande un angle approprié au
diametre du foret et au matériau a percer.



L’angle de dépouille, a. Ici 7°. Basculez  L’angle de pointe. Mesurez I’angle

la base (1) afin que les deux angles du de pointe existant dans les rainures
gabarit de réglage touchent la meule. du guide ou sélectionnez I’angle le
Bridez-la a I'aide de la molette (6). mieux approprié au travail prévu.

Réglez le guide sur I'angle de pointe
choisi et bridez avec la molette (8).

Meulez les biseaux

Placez le porte-foret (3) sur le guide (2) afin que la butée fixe (11) touche la butée
mobile P.

Réglez la vis (13) afin que le foret soit Réglez la profondeur de coupe a zéro en
a environ 1 mm de la meule. Mettez la avancant la butée mobile P vers la meule,
machine en marche. jusqu’a ce que vous entendiez le foret

toucher la meule. Arrétez la machine.
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Verrouillez la butée P avec I’écrou (14).
estimée du meulage. Un tour = 0,5mm Mettez la machine en marche.
de meulage.

Pressez le porte-foret vers la meule Meulez jusqu’a ce que la butée fixe (11)
et meulez un des biseaux. Déplacez touche la butée mobile P.

le guide dans un mouvement de

va-et-vient sur la meule.

Soulevez et tournez le porte-foret Meulez alternativement les deux biseaux
de 180° et meulez ’autre biseau jusqu’a ce qu’ils dépassent le centre du
de la méme maniere. foret.

La diminution du bruit signifie que les deux biseaux P sont meulés de maniere égale.
Le dépassement du centre importe peu. L'important est que les deux soient symé-
triques. Les deux facettes premiéres doivent se rencontrer en formant un tranchant
plat de ciseau, C.



Meulez les détalonnages et créez
une pointe a quatre facettes

Le point de rencontre des deux biseaux forme un V sans pointe. Ceci n’est pas
idéal car le foret tend a chasser en début de pergage. De plus ce V mobilise une
grande partie de la force axiale sans couper et par conséquent chauffe beaucoup.

En meulant les détalonnage, I’extrémité du foret devient une pointe a 4 facettes
bénéfique pour I'utilisation. La force de poussée requise est réduite de méme que
I’échauffement qui, lui, est particulierement néfaste pour la durée de vie du foret. De
plus, une pointe a 4 facettes perce plus droit et sans chasser.

Desserrez la molette (6) et basculez Soulevez et déplacez le porte foret vers
la base dans une position a peu pres I'avant afin que la butée fixe (11) touche
horizontale. I’écrou de butée S.

Basculez la base jusqu’a ce que le talon
du foret touche la meule et verrouillez
avec la molette (6).

Mettez la machine en marche. Pressez le

Commencez avec 1% tour pour un porte-foret vers la meule et commencez
foret de 6 mm. La vis de réglage doit a meuler le premier détalonnage. Dépla-
toujours étre bridée avec I’écrou de cez le guide dans un mouvement de va
verrouillage (14). et vient sur la meule.
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Continuez a meuler jusqu’a ce que la
butée fixe (11) touche I’écrou de butée S.

P
S

Maintenant, la pointe a 4 facettes prend
forme, mais les détalonnages S doivent
étre encore meulés pour se rejoindre au
centre et former une pointe.

N

Tournez le porte-foret a 180° et meulez
I’autre détalonnage de la méme maniere.

Avancez I’écrou S un peu plus loin.
Essayez avec ¥ de tour. Un tour
complet = 0,5 mm.

Meulez alternativement les deux détalonnages jusqu’a ce que la butée fixe (11)
touche I’écrou S. Meulez avec soin vers la fin en vérifiant que les détalonnages

soient symétriques et forment une pointe.

P
S

/

M

Voici a quoi doit ressembler un foret meulé. Les détalonnages S rencontrent les
biseaux P au centre. Le V du centre est devenu une pointe, F.



Conseils et astuces

Forets trés usés

Si le foret est trés usé, il faut retirer une assez grande quantité de matiere pour
obtenir de nouveau tranchants. Dans ce cas, montez le foret dans le sens inverse
des aiguilles d’une montre vers les lignes de pente. La quantité dépend du de-
gré d’usure. A mesure du meulage du foret, les tranchants changent de direction.
Lorsque le meulage est terminé, les tranchants doivent étre paralléles aux lignes
horizontales.

AY%Z
Zh\

Montez un foret trés usé dans le sens Quand le meulage est terminé, les
inverse des aiguilles d’une montre. biseaux P doivent étre paralleles
aux lignes horizontales.

Forets cassés

Au montage, ceux-ci sont tournés a I'inverse des aiguilles d’'une montre afin que
les bords E soient paralléles aux lignes inclinées. Les biseaux prennent forme
pendant le meulage et, quand celui-ci est fini, ils doivent étre paralléles aux lignes

horizontales.
g / ||l
e

Montez la méche avec Les biseaux sont meulés Continuez a meuler jusqu’a
les bords E paralléles en quelques minutes. ce que les biseaux P soient
aux lignes inclinées. Il faut environ 4 minutes paralleles aux lignes hori-
pour un foret de 10 mm zontales.
de diametre.

Gros forets

Pour meuler de gros forets (supérieurs a 10 mm) pour la premiere fois, il faut retirer
une assez grande quantité de matiére pour obtenir les détalonnages. Vous gagnerez
du temps en réduisant préalablement le talon sur un touret. Le talon n’a pas de réle
dans la fonction du foret.

\
H
o\

Meulez le talon Le talon H est réduit. Un foret affuté sur
sur un touret. la machine Tormek.
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Déviations du point de géométrie idéal

Le foret ne doit pas nécessairement étre monté avec les bord exactement paral-
[eles aux lignes horizontales. Ces deux exemples montrent le résultat si un foret est
mal aligné. Le foret fonctionne toujours, mais vous aurez des difficultés a obtenir
les tranchants paralléles pour préserver la durée de vie du foret. Mieux vaut que les
biseaux soient plus larges vers la périphérie que plus étroites.

= A

1

L~

Foret monté dans le sens  Foret monté a I'inverse Foret monté correctement.
des aiguilles d’une montre. des aiguilles d’une montre. La largeur des biseaux est
Les biseaux sont plus Biseaux plus larges a la réguliere.

étroits a la périphérie. périphérie.

Réplique des biseaux

Si vous avez trop meulé les détalonnages, revenez sur les biseaux et reprenez-les
soigneusement.

P
S

Les détalonnages S sont trop meulés, Desserrez la molette (6) et basculez la
laissant des biseaux trop étroits. base vers une position horizontale.

\\\ O D
Soulevez et déplacez le porte-foret afin Basculez la base jusqu’a ce que le biseau
que la butée fixe (11) touche la butée P. touche la meule. Serrez fermement.




Tournez légérement la vis d’ajustage (13) vers la meule et meulez doucement jusqu’a
obtenir de nouveau la pointe a 4 facettes.

Alésage d’un trou existant

Si vous avez besoin d’agrandir un trou existant, inutile de meuler les détalonnages.
Toutefois le trou existant & D doit étre plus grand que le biseau central, C.

Réaffatez avant que le foret ne coupe plus

Ne laissez pas le foret s’user au point de mal fonctionner. Mais reprenez-le dés
que vous observez qu’il ne coupe plus correctement sinon vous devrez remeuler la
pointe en totalité au lieu de simplement la retoucher.

Conserver la meule active

Si 'efficacité de la meule diminue pendant I'affitage, vous pouvez facilement la
réactiver avec le c6té grossier du prépare-meule Tormek SP-650. Ceci rend des
grains abrasifs & nouveau opérationnels et augmente I'efficacité de la meule. Le
prépare-meule est particulierement utile lors du meulage de gros forets avec de
grandes surfaces a meuler.

Surface fine

La meule Tormek d’origine a un grain de 220 et donne un tranchant lisse, plus fin
que les tourets a meuler classiques. Apres avoir meulé le foret selon la forme sou-
haitée, vous pouvez utiliser le cété fin du prépare-meule pour amener la meule a un
grain de 1000. Ceci permet alors d’affiner les biseaux. Plus la surface est lisse, plus
le foret coupe et dure longtemps.

Lorsque vous meulez de petits forets (jusqu’a environ 6 mm de diametre), il est
conseillé d’affiner la meule dées le départ car celle-ci peut étre trop agressive.
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Démorfilage sur les disques a démorfiler

Vous pouvez augmenter la finesse de votre aff(itage en utilisant les disques a dé-
morfiler en cuir. En 6tant ainsi les morfils obtenus pendant le meulage et polissant
les faces vous augmentez la durée de vie des tranchants de votre foret.

Les facettes sont meulées
sur le disque plat a démor-
filer standard.

Le corps du foret est démorfilé sur un des disques pro-
filés. Choisissez ce dernier selon la taille du foret.



Piezas

Placa de
soporte de ajuste aumento

Portabrocas Plantilla Lente de  Manual

Accesorio afilador de brocas

Con el accesorio afilador de brocas DBS-22 patentado por Tormek, puede afilar
brocas con la maxima exactitud. Funciona con brocas de 3 mm a 22 mmy con an-
gulos de punta de 90° a 150°. El angulo de incidencia 6ptimo puede establecerse
en 7°,9° 11° 6 14°, dependiendo tanto del tamafio de la broca como del material
que se va a taladrar. La refrigeracion por agua elimina el sobrecalentamiento y las
microgrietas. A pocas revoluciones por minuto, tiene control total del proceso de

rectificado. No se producen chispas ni polvo.

La broca se rectifica con una punta de 4 caras,
que proporciona un corte 6ptimo. El borde bise-
lado tiene punta en lugar de ser casi plano, como
la mayoria de brocas. La punta de 4 caras no se
desvia y la fuerza de empuje necesaria se reduce
considerablemente en comparacion con las bro-
cas con punta cénica convencionales. Se genera
menos calor y, en consecuencia, se prolonga la
vida util de las brocas. La geometria de 4 caras
hace que la broca perfore un orificio recto y re-
dondo con una tolerancia minima.

Todos los componentes estan realizados con
gran precision para garantizar que la longitud de
los dos filos de corte sea la misma, con una to-
lerancia minima. Este requisito es esencial para
que los dos filos trabajen de la misma forma y
garanticen que la broca perfore un orificio recto y
redondo con el diametro exacto de la broca.

¢
b
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Rectificado, conformado y afilado

La palabra afilado se utiliza generalmente para el acabado final de las herramien-
tas con filo. Al igual que las herramientas con filo, la broca necesita tener la forma
correcta antes de proceder a afilarla. Para crear la forma perfecta, a menudo se
requiere eliminar bastante acero cuando, por ejemplo, se cambia el angulo de la
punta de una broca o se conforma una broca rota o muy gastada. Una vez estable-
cida la geometria de la punta, se debe mantener el filo afilandolo. Con el sistema
Tormek, puede reproducir exactamente una forma existente y solamente retocar
los filos.

La palabra rectificado normalmente se aplica al conformado y al afilado. En algunas
ocasiones, ambas operaciones se entremezclan. Con el sistema Tormek, podra
conformar y afilar sus brocas. En este manual, usamos la palabra rectificado, que
puede significar tanto conformado como afilado dependiendo de la cantidad de
acero que necesite eliminar.

Geometria de la punta de la broca

Las brocas suelen tener un angulo de atque de 118° 6 130°. También hay angulos
de ataque de 120°, 135°, 140° y 150°. Los aceros endurecidos y aceros inoxida-
bles requieren angulos de ataque mayores. Materiales como el cobre o el el alu-
minio también se perforan mejor con un angulo
de ataque mayor. Cuando se perfora plexiglas, el
riesgo de que se produzcan grietas al atravesar el
material con la broca se reduce usando un angulo
de ataque menor, aproximadamente de 90°. Las
brocas centradoras normalmente tienen un angu-
lo de ataque de 90°.

90° 118° 150°

Las brocas deben tener el angulo de incidencia de
filo correcto para cortar el material. El angulo de
incidencia oscila entre 7° y 14°. Una broca con un
angulo de incidencia mayor corta mas facilmente
pero, si el angulo es demasiado grande, se pro-
duciran vibraciones y la broca cortara de forma
irregular y se desafilara rapidamente. Si el angulo
de incidencia es demasiado pequefio, la broca no
cortara en absoluto y se calentard y destruira rapidamente.

El angulo de incidencia 6ptimo para un determinado trabajo depende del material
(los materiales mas duros requieren una broca con un angulo de incidencia mas
pequefio, mientras que los materiales mas blandos pueden tener un angulo mayor).
El tamafo de la broca también determina la seleccién del angulo de incidencia 6p-
timo. Una broca mas grande deberia tener un angulo de incidencia menor, mientras
que una broca mas pequefa deberia tener un angulo mayor.

Muchas brocas estan rectificadas con una punta
conica basica. Los dos filos de corte coinciden en
el centro y forman un borde biselado, C. La geo-
metria de este punto no es la ideal, ya que el bor-
de biselado necesita ser presionado en el material
sin cortar. La friccién del borde biselado produce
una gran cantidad de calor, lo cual reduce la vida
util de la broca. Como el borde biselado no tiene
punta, la broca se desvia al taladrar un nuevo orificio que no haya sido taladrado
anteriormente.

C

T




Existen brocas mas caras que estan rectificadas con puntas especiales de varios
tipos. Estas brocas deben volver a ser afiladas en sus maquinas de fabricacion
originales o en maquinas especiales, las cuales se encuentran disponibles en muy
pocas tiendas especializadas en afilado. También se pueden conformar en una
punta de 4 caras con el accesorio Tormek.

Funcionamiento del accesorio

S P P S

DS

La broca se conforma en una punta de La broca se monta en un portabrocas
4 caras. Las caras primarias, P, y las (3) sobre una guia (2) que, a su vez, esta
caras secundarias, S, coinciden en el apoyada en una base (1). Al mover la
centro y forman una punta. broca por la muela, se rectifica auto-
maticamente en el punto mas alto de
la misma.

El portabrocas de gran precision consta  La profundidad de rectificado de las dos

de dos partes idénticas. La broca se primeras caras se determina ajustando el
centra exactamente y los dos filos de tornillo de ajuste que posee un tope, P.
corte se afilaran para tener una forma Estas caras iniciales se denominan caras
idéntica. primarias.

=
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AIORMEKS
Tras rectificar una cara, se gira el por- Tras rectificar las caras primarias, se
tabrocas 180° y se rectifica la otra cara mueve el portabrocas hacia delante
para obtener la misma forma. Ahora las hasta el segundo tope S para rectificar
dos caras primarias estan rectificadas. las caras secundarias y asi obtener una

broca con punta de 4 caras.
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El angulo de Ila punta puede ajustarse a El angulo de incidencia (o) se puede
cualquier angulo girando la gura. El dis- ajustar inclinando la base. Se puede
positivo puede ajustar cualquier angulo ajustara 7°, 9°, 11° 6 14°.

de punta entre 90° y 150°.

Con la plantilla de ajuste, puede seleccionar el angulo de incidencia de los filos. La
ilustracién muestra un angulo de 7°. La plantilla de ajuste funciona con cualquier
diametro de muela.

Montaje del accesorio de rectificar

Montar el soporte universal horizontal- Asegurar a una distancia de aprox. 14
mente (5). mm de la muela. La plantilla proporciona
la distancia correcta.

Deslizar la placa de soporte (1) dentro Deslizar la placa guia (2) dentro de la
del soporte universal y asegurarla tem- placa de soporte.
poralmente con la rueda (6).



Montaje de la broca
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Girar el portabrocas de forma que el

lado biselado apunte a la maquina.

Montar la broca con la protuberancia L
senalada por el tope de la guia. Asegurar

la broca temporalmente.

/1

)

Aflojar la rueda y girar la broca para que los filos de corte se alineen en paralelo con
las lineas horizontales del portabrocas. Apretar la rueda. La protuberancia L no debe

quedar exacta.

Nota: Aqui se muestra como montar y rectificar una broca ligeramente
desgastada. Las brocas rotas y muy gastadas requieren otro ajuste en el
portabrocas. Esto se debe a que la direccion de los filos de corte cambian
gradualmente durante el rectificado. Véase la pagina 69.

Z

-

Il

Para brocas pequefias, de hasta aprox. 8 mm, puede usar la lente de aumento

especial de Tormek.

Los filos de corte deben estar en paralelo
al pasador en la lente de aumento.
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Ajuste del angulo de incidencia y del
angulo de la punta

A. Brocas estandar

Las brocas estandar tienen un angulo de incidencia de 11° y un angulo de punta
de 118°. Estos ajustes funcionan correctamente con la mayoria de operaciones de
perforacion.

Angulo de incidencia 11°. Angulo de la El angulo de incidencia. Colocar la
punta 118°. plantilla de ajuste segun la imagen e
inclinar la base (1) de forma que las
esquinas de la plantilla de ajuste toquen
la muela. Asegurarlo firmemente con la
rueda (6).

El angulo de la punta. Ajustar el angulo
de la punta a 118°. Asegurarlo firmemen-
te con la rueda (8).

B. Brocas para un funcionamiento 6ptimo

Con el accesorio para brocas de Tormek, puede rectificar sus brocas para que
funcionen de forma éptima en todas las operaciones de perforacién. Resulta es-
pecialmente ventajoso para la produccion en serie, donde la seleccion del angulo
de punta y el angulo de incidencia son factores determinantes para la vida util de
la broca. La eleccién del angulo de incidencia depende del material que se desea
taladrar y del tamafo de la broca.

Tompitefor sting o Ip cianco angle Recommended lip clearance angles

Instaliningsmall for slppningsvinkeln
tellt

e mlm'mm‘anmmm.e Rekommenderade slappningsvinklar
Empfohlene Freiwinkel
Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood |Hard steel

Borrdiameter Mijukt stél, metall och tra |Hart stal

Recommended i clearence angles obf Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz | Harter Stahl
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois |Acier dur
3-6 mm  V&-Va" 14° 11°
6-12mm Va-12" 11° 9°

12-22 mm Vo-%" 9° 7°

El angulo de incidencia. Con la plantilla de ajuste de Tormek, puede ajustar el
angulo de incidencia a 7°, 9°, 11° 6 14°. La plantilla recomienda un angulo adecuado
en base al tamario de la broca y al material que se va a taladrar.



HORMEKS
El angulo de incidencia (a). En este El angulo de Ila punta. Medir el angulo
caso, 7°. Inclinar la base (1) de forma de punta existente en las ranuras de la
que ambas esquinas de la plantilla de guia o seleccionar el angulo mas ade-
ajuste toquen la muela. Asegurarlo cuado para el trabajo.

firmemente con la rueda (6).

Ajustar la guia al angulo de punta
y asegurar con la rueda (8).

Rectificado de las caras primarias

Ajustar el tonillo de ajuste (13) de forma Ajustar la profundidad de corte a cero
que la broca quede a aprox. T mm de ajustando el tope P hacia la muela hasta
distancia de la muela. Poner la maquina que la broca toque levemente la muela.
en marcha. Detener la maquina.
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tanto como se necesite rectificar la pun-
ta. Un giro equivale a una profundidad
de corte de 0,5 mm.

Presionar el portabrocas hacia la muela y
rectificar una de las caras primarias. Mo-
ver la guia hacia delante y hacia detras
por la muela.

Asegurar el tope P con la tuerca de blo-
queo (14). Poner la maquina en marcha.

Rectificar hasta que la lengieta (11)
toque el tope P.

Elevar y girar el portabrocas 180° y rec-
tificar la otra cara primaria de la misma
manera.

Rectificar alternando las dos caras pri-
marias hasta que alcancen el centro de
la broca.

g

5

Se puede saber cuando estan rectificadas por igual las dos caras primarias P cuan-
do el sonido se reduce. No importa cudnto se rectifique en el centro. Es importante
que estén rectificadas de forma simétrica. Las caras primarias deben coincidir y

formar un borde biselado plano, C.



Rectificado de las caras secundarias
y formacion de la punta de 4 caras

Las dos caras primarias coinciden y forman un borde biselado plano horizontal sin
punta. El borde biselado no es la mejor opcion, ya que la broca se desviara cuando
comience a taladrar. El borde biselado también tomara mucha fuerza axial sin llegar
a cortar, por lo que produce mucho calor.

Al rectificar dos caras secundarias, la broca toma forma de una punta con 4 caras
que aumenta su rendimiento. La fuerza de empuje necesaria se reduce, ademas de
resultar en un menor calentamiento, lo que resulta fundamental para la vida util de
la broca. La punta de 4 caras también perfora orificios rectos y no se desvia.

MORMEK

Aflojar la rueda (6) e inclinar la base Elevar y mover el portabrocas hacia
hasta una posicion aproximadamente delante de forma que la lengieta (11)
horizontal. se apoye en la tuerca de tope S.

La tuerca de tope S debe atornillarse Inclinar la base hasta que el talén de la
hasta tocar el tope P. broca toque la muela y asegurarla con
la rueda (6).

Poner la maquina en marcha. Presionar
delante. Comenzar con 172 giro para el portabrocas hacia la muela y comen-
una broca de 6 mm. El tornillo de ajuste  zar a rectificar la primera cara secunda-
debe seqguir asegurado con la tuerca de ria. Mover la guia hacia delante y hacia

bloqueo (14). detras por la muela.
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Seguir rectificando hasta que la lengleta  Girar el portabrocas 180° y rectificar
(11) toque la tuerca de tope S. la otra cara secundaria de la misma
manera.

P
S

Ahora se debe empezar a dar forma de Avanzar la tuerca S un poco mas. Probar
4 caras, pero es necesario rectificar mas  con Y de giro. Un giro equivale a 0,5

las caras secundarias S para que coinci- mm.

dan en el centro y formen la punta.

120°  130°

T8°

Rectificar alternando los dos biseles secundarios hasta que la lengleta (11) toque
la tuerca de tope S en ambos lados. Realizar el rectificado final con cuidado y
comprobar que las caras son simétricas y forman una punta.

-
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Esta es la apariencia que debe tener una broca rectificada. Las caras secundarias S
coinciden con las caras primarias P en el centro. El borde biselado plano ha adop-
tado la forma de punta F.



Consejos y sugerencias

Brocas muy gastadas

Si la broca esta muy gastada, mucho materiales necesitan ser rectificados en gran
medida para obtener nuevos filos de corte. En dicho caso, sera necesario montar
la broca girada en sentido antihorario hacia las lineas oblicuas. La cantidad de-
pendera del grado de desgaste. Al rectificar la broca, las filos de corte cambian de
direccion. Cuando se complete el rectificado, los filos deben estar en paralelo a las
lineas horizontales.

AY%
Zh\

Montar una broca muy gastada girada Cuando se complete el rectificado, las
en sentido antihorario. caras primarias P deben estar en para-
lelo a las lineas horizontales.

Brocas rotas

Al montarlas, se giran en sentido antihorario, de forma que los filos E estén en para-
lelo a las lineas oblicuas. Las caras primarias se desarrollan durante el rectificado.
Cuando se completa el rectificado, las caras primarias deben estar en paralelo a
las lineas horizontales.

P /
e

Montar la broca de forma  Después de algunos minu- Continuar rectificado hasta
que los filos E estén en pa- tos, las caras primarias P~ que las caras primarias
ralelo a las lineas oblicuas. estan rectificadas. Se ne- P estén en paralelo a las
cesitan aprox. 10 minutos  lineas horizontales.
para una broca de 10 mm.

Brocas mas gruesas

Al rectificar brocas mas gruesas (mas de aprox. 10 mm) por primera vez, muchos
materiales necesitan rectificar en gran medida para obtener los biseles secundarios
adecuados. Si se comienza rectificando el talén en una rectificadora de banco, se
puede ahorrar tiempo. El talon no influye en el funcionamiento de la broca.

|
H
o\

Rectificar el taldn en una El taldn H esta rectificado. Broca rectificada acabada
rectificadora de banco. con la maquina Tormek.

>
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Desviaciones de la geometria de punta ideal

La broca no debe necesariamente montarse con los filos exactamente en paralelo
a las lineas horizontales. Estos dos ejemplos muestran el resultado cuando la broca
estd un poco desalineada. La broca sigue funcionando, pero debe esforzarse en
hacer que los filos queden en paralelo para maximizar la vida util de la broca. Es pre-
ferible que las caras primarias queden mas anchas hacia el periferia que mas finas.

= A

i

\
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\\
\\

Broca montada en sentido Broca montada en sentido Broca montada correcta-

horario. Caras primarias antihorario. Caras pri- mente. El ancho de las ca-
mads finas en la periferia. marias mds anchas en la ras primarias es uniforme.
periferia.

Réplica de las caras primarias

Si se han rectificado demasiado las caras secundarias, retroceder y volver a recti-
ficar con cuidado las caras primarias.

P
S

P
S

Las caras secundarias S se han rectifica-  Aflojar la rueda (6) e inclinar la base
do en exceso dejando las caras primarias hasta una posicion aproximadamente
demasiado pequenas. horizontal.

Elevar y mover el portabrocas de forma Inclinar la base hasta que la cara primaria
que la lengtieta (11) toque el tope P. toque la muela. Asegurar bien.



Girar el tornillo de ajuste (13) levemente hacia la muela y rectificar con cuidado hasta
que se vuelva a establecer la punta de 4 caras.

Escariado de un orificio existente

Si necesita agrandar un orificio existente, no necesita rectificar las caras secunda-
rias. Sin embargo, el orificio existente & D debe se mayor que el filo biselado, C.

Re-afilado antes de que la broca deje de funcionar

No permitir que la broca se desgaste tanto que tenga un rendimiento inadecuado.
Rectificar en cuanto se aprecie que no funciona como deberia o, de lo contrario,
sera necesario volver a conformar la punta, en lugar de simplemente retocarla.

Mantenimiento de reactivacion de la muela

Si la eficacia de la muela disminuye durante el afilado, puede reactivarse usando
el lado grueso de la piedra de rectificado SP-650 de Tormek. Esto hace que entren
en funcionamiento nuevos granos y aumenta la eficacia de la piedra. La piedra de
rectificado puede resultar especialmente Util al rectificar brocas mas gruesas que
poseen una mayor zona de rectificado.

Superficie mas fina

La muela original Tormek tiene un tamano de grano de 220 y proporciona un filo de
corte homogéneo y mas fino que las rectificadoras convencionales de alta veloci-
dad. Una vez rectificada la broca con la forma correcta, se puede usar el lado fino
de la piedra de rectificado SP-650 de Tormek para rectificar la muela y que corres-
ponda a un grano 1000. Posteriormente, se pueden refinar mas las caras primarias.
Cuanto mas fina sea la superficie del filo, mejor cortara y mas tiempo durara.

Al rectificar brocas mas pequefas (hasta aprox. 6 mm), se recomienda refinar la
muela desde el principio, ya que de lo contrario ésta puede cortar de forma dema-
siado agresiva una broca pequena.
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Asentado en el disco de asentado de cuero

Se puede mejorar ain mas la capacidad de corte usando los discos de asentado
de cuero. Al asentar eliminando la rebaba generada durante el rectificado, también
se pulen los filos y se aumenta la vida util de la broca.

Las caras se asientan en el El canal se asienta en uno de los discos de asentado de
disco de asentado plano cuero perfilados. Seleccionar el disco segun el tamarno
estandar. de la broca.



Piastra [ Supporto Dima di Lente Istruzioni
di base della punta regolazione  d’ingran-
dimento

Affilatrice per punte da trapano

L’ affilatrice per punte brevettata Tormek DBS-22 permette di affilare punte per tra-
pano con la massima precisione. E compatibile con punte da 3 mm a 22 mm e con
angoli da 90° a 150°. L’angolo di spoglia ottimale pud essere impostato a 7°, 9°,
11° 0 14° a seconda delle dimensioni della punta e del tipo di materiale da forare.
Il raffreddamento ad acqua elimina il surriscaldamento e le microfratture, mentre il
basso numero di giri/min permette di avere un controllo completo sull’operazione
di molatura. L’affilatrice non produce né polvere né scintille.

La punta viene affilata con 4 sfaccettature che le
conferiscono ottime caratteristiche di taglio. Il ta-
gliente trasversale viene lavorato a punta anziché
restare quasi piatto, come nel caso di molte pun-
te. Una punta a 4 sfaccettature non scivola e ri-
chiede una forza di spinta notevolmente inferiore
rispetto a una punta conica tradizionale. Inoltre,
essa genera meno calore e allunga la durata della
punta stessa. La geometria a 4 sfaccettature fa
si che la punta apra un foro piu diritto e rotondo
con minori tolleranze.

Tutti i componenti sono realizzati con alta preci-
sione, assicurando cosi una lunghezza identica
dei due taglienti all’interno di ristrette tolleranze:
un requisito essenziale per far si che i due taglien-
ti lavorino allo stesso modo e che la punta possa
aprire un foro rotondo e diritto, il cui diametro non
superi quello della punta.
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Molatura, sagomatura e affilatura

Il termine affilatura & usato normalmente per la finitura finale di utensili a tagliente.
Come tutti gli utensili a tagliente, una punta da trapano deve avere la giusta forma
prima di poter iniziare ad affilarla. Creare la forma iniziale comporta spesso la rimo-
zione di una notevole quantita d’acciaio, ad esempio se occorre cambiare I'angolo
di una punta oppure sagomare una punta rotta o molta usurata. Dopo aver stabi-
lito la geometria della punta, I'affilatura permette di conservarne il filo. Il sistema
Tormek permette di riprodurre esattamente la forma di una punta gia disponibile e
limitarsi a ritoccare i taglienti.

Il termine molatura si riferisce normalmente sia alla sagomatura che all’affilatura.
In alcune lavorazioni, queste due operazioni si sovrappongono 'una all’altra. Con
il sistema Tormek & possibile sia sagomare che affilare le punte da trapano. Nel
presente manuale si utilizza il termine molatura intendendo sia la sagomatura che
I’affilatura, a seconda della quantita di acciaio che occorre rimuovere.

Geometria della punta

Di norma le punte presentano un angolo in punta di
118° o 130°. Esistono anche angoli da 120°, 135°,
140° e 150°. L’acciaio temprato e I'acciaio inossida-
bile richiedono angoli in punta maggiori, cosi come
I'alluminio, che € meglio perforabile con un angolo in
punta pit grande. Per la perforazione del plexiglas, €
possibile ridurre il rischio di incrinature dovute all’at-
traversamento del materiale da parte della punta
usando un angolo in punta minore, circa 90°. Le punte
di centraggio hanno solitamente un angolo in punta di 90°.

90° 118° 150°

Una punta da trapano deve avere il giusto angolo di
spoglia del labbro per tagliare il materiale. L'angolo di
spoglia varia fra 7° e 14°. Una punta con un angolo
di spoglia maggiore taglia con maggiore facilita, ma,
se I'angolo ¢ troppo grande, si generano delle vibra-
zioni e causa un taglio irregolare della punta, che per-
de rapidamente il filo. Se I’'angolo di spoglia & troppo
piccolo, la punta non riesce a tagliare, scaldandosi e
rovinandosi rapidamente.

70

L’angolo di spoglia ottimale per un dato lavoro dipende dal materiale, un materiale piu
duro richiede una punta con un angolo di spoglia minore, mentre con un materiale piu te-
nero si pud usare un angolo maggiore. Anche le dimensioni della punta sono determinanti
per la scelta dell’angolo di spoglia ottimale. Una punta piu grande deve avere un angolo
di spoglia piu piccolo, e viceversa.

Molte punte nuove sono molate con una punta conica
di base. | due labbri di taglio si uniscono al centro a
formare un tagliente trasversale, C. La geometria del-
la punta non ¢ ideale, poiché il tagliente trasversale
deve essere spinto dentro il materiale senza tagliarlo.
L'attrito del tagliente trasversale genera una grande
quantita di calore, che riduce la durata della punta.
Poiché il tagliente trasversale non € appuntito, la pun-
ta scivola durante la perforazione di un foro nuovo
non preforato.

C
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Le punte piu costose sono molate con punte speciali di vario tipo. Queste punte devono
essere riaffilate con le macchine originali usate per la loro produzione o con macchi-
ne speciali, disponibili solo presso pochi centri di affilatura specializzati. Questo tipo di
punte puo essere risagomato con una punta a 4 sfaccettature usando il sistema
Tormek.



Funzionamento dell’apparecchiatura

P P s

DS

La punta viene lavorata per ottenere 4
sfaccettature. Le sfaccettature primarie,
P e le sfaccettature secondarie, S si
uniscono al centro per formare una punta.

La punta viene montata in un apposito
supporto (3) su una guida (2) che, a sua
volta, scorre su una base (1). Spostando
la punta lungo la mola si esegue automa-
ticamente la molatura nel punto piu alto
della mola stessa.

Il supporto della punta ad alta precisione
€ composto da due parti identiche. La
punta viene tenuta esattamente centrata
ed entrambi i taglienti vengono affilati
con la stessa identica forma.

La profondita di molatura delle prime
due sfaccettature é determinata dalla
regolazione di una vite di registro munita
di arresto, P. Queste sfaccettature iniziali
sono dette sfaccettature primarie.

TERMEKS H
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Dopo la molatura di una sfaccettatura
occorre ruotare di 180° il supporto della
punta per molare I’altra sfaccettatura con
la stessa identica forma. A questo punto,
entrambe le sfaccettature primarie sono
state molate.

Dopo la molatura delle sfaccettature
primarie, spostare il supporto della punta
in avanti sulla seconda battuta S per la
molatura delle sfaccettature secondarie e
per ottenere una punta a 4 sfaccettature.
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E possibile impostare qualunque L’angolo di spoglia (a) si regola
angolo in punta ruotando la guida. inclinando la base. Gli angoli

La maschera si adatta a tutti gli angoli possibili sono a 7°, 9°, 11° o0 14°.
in punta da 90° a 150°.

Con la dima di regolazione & possibile regolare I’'angolo di spoglia del labbro scelto.
La figura mostra la regolazione a 7°. La dima di regolazione € adatta a mole di ogni
diametro.

Montaggio dell’accessorio di molatura

Montare il supporto universale Bloccarlo a una distanza di circa 14 mm
in orizzontale (5). dalla mola. La dima da la distanza giusta.

Far scorrere la piastra di base (1) Far scorrere la piastra di guida (2)
sul supporto universale e bloccarla nella piastra di base.
provvisoriamente con la manopola (6).



Montaggio della punta
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Girare il supporto della punta in modo Montare la punta con la sporgenza L

che il lato smussato sia rivolto verso indicata vicino all’arresto della guida.
la macchina. Bloccare la punta provvisoriamente.

)

Allentare la manopola e girare la punta in modo che i taglienti siano allineati
parallelamente alle linee orizzontali del supporto della punta. Stringere la manopola.
Non e necessario che la sporgenza L sia esatta.

Nota! La figura mostra come montare e molare una punta leggermente
smussata. Le punte fortemente usurate e rotte necessitano di una diversa
regolazione del supporto della punta. Cio e dovuto al graduale cambiamento
della direzione dei taglienti durante la molatura. Vedere a pagina 83.

LIl

P =

Per le punte piccole fino a 8 mm circa e possibile utilizzare la speciale lente
d’ingrandimento Tormek.

| taglienti devono essere paralleli al
perno della lente d’ingrandimento.
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Impostazione dell’angolo di spoglia
e dell’angolo in punta.

A. Punte standard

Le punte standard hanno un angolo di spoglia di 11° e un angolo in punta di 118°.
Questi angoli sono adatti alla maggior parte dei lavori di perforazione.

Angolo di spoglia 11°. Angolo in punta 118°. Angolo di spoglia. Posizionare la dima
di regolazione come in figura e inclinare
la base (1) in modo che I’'angolo della
dima di regolazione tocchi la mola. Bloc-
carla saldamente con la manopola (6).

Angolo di punta. Impostare I’angolo in
punta a 118°. Bloccare saldamente con
la manopola (8).

B. Punte per funzioni particolari

Con I’'affilatrice per punte Tormek € possibile molare le punte in modo che funzio-
nino in modo ottimale in base alle singole operazioni di perforazione. Cio risulta
particolarmente utile per la produzione in serie, dove la scelta dell’angolo in punta e
dell’angolo di spoglia costituisce un fattore determinante per la durata della punta.
La scelta dell’angolo di spoglia dipende dal materiale da forare e dalla dimensione
della punta.

Recommended lip clearance angles
Rekommenderade sléappningsvinklar
Empfohlene Freiwinkel

Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood |Hard steel
Borrdiameter Mijukt stél, metall och tra |Hart stal
Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz | Harter Stahl
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois |Acier dur
3-6 mm  V&-Va" 14° 11°
6-12mm Va-12" 11° 9°

12-22 mm Vo-%" 9° 7°

Angolo di spoglia. Con la dima di regolazione Tormek e possibile regolare I’'ango-
lo di spoglia a 7°, 9°, 11° 0 14°. La dima suggerisce un angolo adatto in base alle
dimensioni della punta e al materiale da forare.



WIMER

Angolo di spoglia, a. In questo caso, 7°. Angolo in punta. Misurare I’'angolo in
Inclinare la base (1) in modo che entrambi  punta gia presente tramite le scanalature
gli angoli della dima di regolazione tocchi-  sulla guida o scegliere I’angolo pit

no la mola. Bloccarla saldamente con la adatto al lavoro.

manopola (6).

ORMEK

Impostare I'angolo in punta scelto sulla
guida e bloccare con la manopola (8).

Molatura delle sfaccettature primarie

EEMEX

Posizionare il supporto della punta (3) sulla guida (2) in modo che la linguetta (11)
tocchi I'arresto P.

Regolare la vite di registro (13) in modo Impostare la profondita di taglio a zero

che la punta sia circa T mm dalla mola. regolando I'arresto P verso la mola fino

Avviare la macchina. a sentire quando la punta tocca legger-
mente la mola. Fermare la macchina.
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Bloccare I'arresto P con il dado di
(a) per la stessa lunghezza di molatura bloccaggio (14). Avviare la macchina.
dell’estremita appuntita. Un giro € pari

a 0,5 mm di profondita di taglio.

Premere il supporto della punta verso Continuare la molatura finché la

la mola e molare una delle sfaccettature  linguetta (11) non tocca I'arresto P.
primarie. Muovere la guida avanti e indie-

tro lungo la mola.

Sollevare e girare di 180° il supporto della  Molare le due sfaccettature primarie
punta e molare I’altra sfaccettatura prima-  alternandole fino a raggiungere il
ria allo stesso modo. centro della punta.

E possibile stabilire il momento in qui le sfaccettature primarie P sono molate allo
stesso modo notando la diminuzione del rumore. Non ha importanza fino a che pun-
to le sfaccettature sono state molate oltre il centro, quanto invece il fatto che siano
molate simmetricamente. Le sfaccettature primarie devono incontrarsi a formare un
tagliente trasversale piatto, C.



Molare le sfaccettature secondarie
e creare una punta a 4 sfaccettature

Le due sfaccettature primarie si incontrano a formare un tagliente orizzontale e
trasversale piatto non appuntito. Questo tagliente trasversale non € la soluzione
migliore, in quanto fa scivolare la punta quando si avvia la perforazione. Il tagliente
trasversale assorbe inoltre gran parte della forza assiale senza praticare un vero e
proprio taglio, generando cosi una gran quantita di calore.

Mediante la molatura di due sfaccettature secondarie la punta assume una forma
piu funzionale a 4 sfaccettature e appuntita. La forza di spinta necessaria risulta
ridotta, cosi come lo sviluppo di calore, particolarmente dannoso per la durata
della punta. Inoltre una punta a 4 sfaccettature riesce a praticare fori piu dritti senza
scivolare.

MERMEK

Allentare la manopola (6) e inclinare la Sollevare e spostare il supporto della
base in posizione all’incirca orizzontale. punta in avanti in modo che la linguetta
(11) appoggi sul dado di arresto S.

Inclinare la base finché la spalla della
punta non tocca la mola, quindi bloccar-
la con la manopola (6).

Avviare la macchina. Spingere il suppor-

Partire con 1% giro per una punta da to della punta verso la mola e iniziare a
6 mm. La vite di registro deve essere molare la prima sfaccettatura primaria.
ancora bloccata con il dado di bloc- Muovere la guida avanti e indietro lungo
caggio (14). la mola.
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Continuare la molatura finché la linguetta  Girare di 180° il supporto della punta e
(11) non tocca il dado di arresto S. molare I’altra sfaccettatura secondaria
allo stesso modo.

A questo punto inizia a svilupparsi la Spostare il dado S un poco oltre. Provare
forma a 4 sfaccettature, ma le sfaccetta- con % di giro. Un giro e pari a 0,5 mm.
ture secondarie S devono essere molate

ulteriormente in modo che si incontrino

al centro e formino una punta.

120°

g°

o

Molare i due smussi secondari alternandoli finché la linguetta (11) non tocca il dado
di arresto S su entrambi i lati. Eseguire le molature finali con cautela e verificare che
le sfaccettature siano simmetriche e formino una punta.

P
S

/

Ecco come dovrebbe presentarsi una punta molata. Le sfaccettature secondarie S
incontrano le sfaccettature primarie P nel centro. Il tagliente trasversale piatto é stato
modellato a formare una punta, F.



Consigli e suggerimenti

Punte molto usurate

Se la punta € molto usurata, &€ necessario rimuovere una notevole quantita di mate-
riale per ottenere dei nuovi taglienti. In questo caso € necessario montare la punta
in senso antiorario verso le linee oblique di una misura che dipende dal grado di
usura. Durante la molatura della punta i taglienti cambiano direzione. Una volta
completata la molatura, i taglienti devono essere paralleli alle linee orizzontali.

Montare una punta molto Quando la molatura € terminata,
usurata in senso antiorario. le sfaccettature primarie P devono
essere parallele alle linee orizzontali.

Punte rotte

Montare queste punte rivolte in senso antiorario in modo che i taglienti E siano pa-
ralleli alle linee oblique. Le sfaccettature primarie si sviluppano durante la molatura
e, a molatura terminata, devono essere parallele alle linee orizzontali.

P /
e

Montare la punta in modo  Dopo pochi minuti le sfac- Continuare la molatura
che i taglienti E siano pa-  cettature primarie P sono  finché le sfaccettature pri-

ralleli alle linee oblique. molate. Servono circa 4 marie P non sono parallele
minuti per una punta da alle linee orizzontali.
10 mm.

Punte di maggiore spessore

Per la prima molatura di punte di maggiore spessore (oltre i 10 mm circa) occorre
rimuovere una notevole quantita di materiale per ottenere le corrette sfaccettature
secondarie. E possibile risparmiare tempo se si inizia a molare la spalla su una mola
da banco. La spalla non incide sulla funzionalita della punta.

|
H
o\

Molare la spalla su una La spalla H é stata rimossa. Punta molata finita sulla
mola da banco. macchina Tormek.
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Scostamenti dalla geometria ideale della punta

La punta da trapano non deve essere necessariamente montata con i taglienti esatta-
mente paralleli alle linee orizzontali. Questi due esempi mostrano il risultato nel caso
in cui la punta sia leggermente disallineata. La punta funziona comunque, ma & con-
sigliabile tentare di ottenere dei taglienti paralleli per la massima durata possibile della
punta. E preferibile che le sfaccettature primarie siano pil larghe verso la periferia.

= A

f
— —
Punta montata in sen- Punta montata in senso Punta montata corretta-
so orario. Sfaccettature antiorario. Sfaccettature mente. La larghezza delle
primarie pit sottili sulla primarie pit larghe sulla sfaccettature primarie e
periferia. periferia. uniforme.

Riproduzione delle sfaccettature primarie

Se le sfaccettature secondarie sono state molate troppo, ripetere I’operazione
dall’inizio e molare di nuovo con cura le sfaccettature primarie.

P

P
S

Le sfaccettature secondarie S sono state  Allentare la manopola (6) e inclinare la
molate troppo, lasciando delle sfaccetta- base in posizione all’incirca orizzontale.
ture primarie troppo piccole.

Sollevare e spostare il supporto della Inclinare la base finché le sfaccettature
punta in modo che la linguetta (11) tocchi  primarie non toccano la mola. Bloccare
I’arresto P. saldamente.



Girare leggermente la vite di registro (13) verso la mola e molare con cautela finché
la punta a 4 sfaccettature non viene ripristinata.

Alesatura di foro gia esistente

Se occorre allargare un foro gia esistente, non & necessario molare le sfaccettature
secondarie. Tuttavia il foro gia esistente & D deve essere piu grande del tagliente
trasversale, C.

Riaffilatura prima che la punta smetta di funzionare

Non lasciare che la punta si usuri tanto da iniziare a lavorare male. Provvedere inve-
ce a molarla non appena si nota un calo delle prestazioni; in caso contrario si rende
necessario rimodellare la punta anziché ritoccarla.

Manutenzione della mola

Se I'efficienza della mola diminuisce durante I'affilatura, € possibile ripristinarla
facilmente utilizzando la faccia grezza del ravvivatore Tormek SP-650, che porta dei
nuovi grani abrasivi in superficie aumentando cosi I'efficienza della mola. Il ravviva-
tore puod essere particolarmente utile per la molatura di punte di maggiore spessore
che hanno un’ampia area di molatura.

Superficie piu fine

La mola originale Tormek & da 220 grit e crea un tagliente liscio, piu fine rispetto alla
molatura ad alta velocita convenzionale. Dopo aver molato la punta alla forma giu-
sta, € possibile utilizzare la faccia fine del ravvivatore Tormek SP-650 per ravvivare
la mola portandola a 1000 grit. Quindi € possibile rifinire ulteriormente le sfaccetta-
ture primarie. Piu la superficie del tagliente € fine, migliori saranno i risultati di taglio
e maggiore sara la durata.

Per la molatura di punte piu piccole (fino a circa 6 mm) € consigliabile ravvivare la
mola fin dall’inizio, dal momento che la mola, in caso contrario, potrebbe tagliare
una punta piccola in modo troppo aggressivo.
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Levigatura sulle ruote levigatrici in cuoio

E possibile migliorare ulteriormente le prestazioni di taglio utilizzando le ruote
levigatrici in cuoio. Levigando e rimuovendo le bave che si sviluppano durante la
molatura € anche possibile lucidare i taglienti e aumentare la durata della punta.

Le sfaccettature vanno La scanalatura va levigata su una delle ruote levigatrici
levigate sulla ruota leviga- profilate in cuoio. Selezionare la ruota a seconda delle
trice piatta standard. dimensioni della punta.
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Template for setting
the lip clearance angle

OnopHasa Hanpasnawowaa  Cgepnodepxamens Ycmaro- Yeenu4u-  MIHcmpykyuu
nauma 80YHbIU mesbHebll
wabnoH npu6op

Mpucnoco6nenne gna ceépen

C nomoLLbto 3anaTeHTOBaHHOTO NPUCNOcobneHna Ana 3aTtoukmn ceepn Grpmbl Tormek Bbl cmo-
eTe 3aTaunBaTb CBepra C BbICOKOW TOUHOCTbIO. [TpucnocobneHmne npefHasHauyeHo Ana 3a-
TOYKM CBepA OT 3 MM [0 22 MM C YIrAIOM Npu BepLlunHe ceepna ot 90° go 150°. OntnmanbHan
BeNNYMHa 3afiHero yrna yctaHaBnvBaetca Ha 7°, 9%, 11° unn 14° B 3aBMCMMOCTU OT pa3mepa
cBepna v Tvna matepuana ana ceepnexvs. BogaHoe oxnaxxkpeHne He AonyckaeT neperpesa
1 06pa30BaHNA MUKPOTPELLUH, U PN HU3KKX 060pOTax Bbl MOIHOCTbIO KOHTPOMMpPYyeTe NpPo-
Liecc 3aToukm. B npouecce paboTbl He 06pa3syeTca Nbifb UM NCKPDI.

CBepnam npupaetca 4-2paHHAs 3amoyka npu eepuiu-
He, 4TO MO3BONAET 0becneunTb NpPeKpacHble pexyLume
XapakTepucTukuy. NonepeyHaa Kpomka Takoro ceeprna \
MIMeeT BbIMYKNOCTb, @ He ABMAETCA MOYTY MIIOCKOW, Kak

y apyrux csepn. CBepno ¢ 4-rpaHHON 3aTOYKOW Mpu
BEpLUMHE He ByaeT yBOAUTb, @ BCIIeACTBUE TOTO, YTO MO
CPaBHEHMIO C 06bIYHOI KOHYCHOVI FOJIOBKOI, 3HAUWTE b-
HO CHUXAETCs OCeBas Cua NPV CBEPNIEHNN U CHXKAETCA
Harpes, NPOAJSIEBAETCA CPOK CNyXObl cBepna. 4-rpaHHas
reomeTpusa cBepfia MoO3BONAET BbiCBepnuBaTb 6Gonee
npAMble 1 Kpyriible OTBEPCTUA € 60sbLUEN TOYHOCTbIO.

D

Bce KOMMOHEHTbI OTNINYAKOTCA BbICOKOTOUHBIM U3rOTOB-
NeHvieM, BCeACTBUE YEro C MUHVMAJbHBIM AOMYCKOM
LNVIHBI IBYX PEXYLUMX KPOMOK ByayT paBHbl ApYr ApYrY.
[laHHOEe yCnoBue ABNAETCA KOYEBbIM AN1A TOTO, YTOObI
06e pexylyne KpOMKM paboTanu OAvMHaAKOBO, U TaKim
obpasom, BbiCBepnMBaemMoe OTBEPCTME MOJyYanochb
POBHbIM 1 KPYT/IbIM 1 HE NMPEBbILIANO AVAMETP CBepria.
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3aTouka, popMOBKa 1 3aTaunBaHne

TepMrHOM 3amayugaHue obbIYHO ONPERENAETCS KOHeYHasn cTagna 06paboTKU PeXyLIVX NH-
CcTpymeHTOB. Kak 1 B ciyyae nio60ro Apyroro pexyLero MHCTPYMEHTa, MPeXae YeM HavyaTb
3aTauvBaTh roJIOBKY CBepria, eMy HeoOXOAUMO NpuaaTh NpaBuibHY0 popmy. s Toro Ytobbl
npvaatb ceepny Tpebyemyto Gopmy MOXeT MOHAZ0OUTHCA CHATb AOCTAaTOYHO OONbLUION oW
CTanw, Korga, Harnprmep, Bbl XOTUTE U3MEHUTb Yron NpY BEPLUMHE CBEPIa WM Xe MpaBute
C/IOMaHHOE WAV CUNTBHO M3HOLLIEHHOE cBepsio. M TonbKo nocsie Toro, Koraa reomeTprsa BepLun-
Hbl cBepra byaeT BOCCTAaHOBJIEHA, Bbl CMOXETE OCTPO 3aTOUNTb CBepsio. C MOMOLLbIO CUCTEMDI
Tormek Bbl MOXeTe TOUHO BOCMPOU3BECTM CyLIECTBYIOLYO GOPMY, 1 MOSTOMY BaM NMOHALO-
6UTCA BCEro Nnb 06paboTaTb KPOMKN.

TepMuH 3amoyka o6bIYHO BKIOUaeT cebs 1 popMo8sKy,  3amayusarue. [Npu HeKOTopbIX one-
paumsax 3T CTagum NaBHO NepexofaT ofHa B Apyryio. C nomolbio cuctembl Tormek Bbl cmo-
XeTe Kak GopMoBaTh, Tak 1 3aTaumBaTbh UMEIOLLMECA Y BaC CBepra. B HacTosAwwem pykoBoacTBe
Mo 3KCMyaTauum NCnosb3yeTcA TEPMUH 3aTOUKA, KOTOPbI MOXET 03HauaTb v GOPMOBKY
WNK 3aTaumBaHme, B 3aBMCMMOCTI OT KOJIMYECTBA CTanu, KOTopoe TpebyeTcs yaanuTb.

feomeTpusa BepwinHbI CBepna

OG6bIYHO Yros Npu BepLUVHe rofIoBKY cBepria coctanaeT 118° nnm 130°. TakxKe BO3MOXKHa Be-
JINYMHA yrna npu BeplumHe, pasHaa 120° 135° 140° n 150°. AnAa cBepneHna TBepAON CTanm u
Hep»KaBetoLLlen cTany TpebyioTcsa cBepra ¢ 6onblWINMM yriamy nNpuy BeplunHe. CBepna ¢ 60nb-
WM Yramn Npy BepLliviHe TakxKe Hanbonee nNoaxonAT AnsA CBepieHna Mmeau 1 antoMyHUA.
Mpy cBepneHWM opraHUYeckoro crekna (naekcurnac)
prcK 06pa3oBaHUA TPELWWH OT MPOXOXKAEHUA CBepra
yepes AaHHbIA MaTepuan CHUXKAETCA MPU MUCMOJb30Ba-
HUW CBEPA C MEHbLIMM YI/IOM NPV BePLUNHE, @ UMEHHO
- 0Kono 90°.

90° 118° 150°

[ina Toro 4tobbl CBEPIO XOPOLLO NPOXOAUSIO Yepes Ma-
Tepwvan, ronoBKka cBepna JOSKHa MMeTb COOTBETCTBYIO-
W11 3agHniA yron. BennumHa 3agHero yrna HaxoauTca
B npegenax oT 7° go 14°. CBepno ¢ 60AbWNM 3agHUM
YrNoMm fierye BpesaeTca B MaTepua. Tem He meHee, ecnn
yron civkom 6onbLuoit, ceepno 6ygeT BubpuposaThb 1
pe3aTb HEPAaBHOMEPHO, BCNIeCTBME YEro OGbICTPO 3aTy-
nutca. Ecnn 3agHniA yron cnvwKkom marn, CBepsio COBCeM
He ByzeT pe3aTb MaTepuan, bygeT 6bICTPO HarpeBaTbCA U
CKOPO npuaeTt B HErogHoOCTb.

OnTmanbHasa BeNnYMHa 3agHero yrna B Ka>aoM KOHKPETHOM Ciy4ae 3aBUCUT OT MaTepurana:
AnAa ceepneHna 6onee XecTKnx MaTepunanos I'IOTp€6yIOTCﬂ cBepna C MEHbLWM 3a4HUM YTTIOM,
a anAa bonee MArkux mMaTepuanioB MOXHO MCNONb30BaTb CBepJia C 60/bWNM 3agHVM YrnioM.
Ona Bbl60pa Be/INYMHbI 3aHEero yrina nmeeTt 3HayeHne n BesindnHa camMoro ceepna. bonee
KpynHoe CBeps1o AOTXKHO UMETb MEHbLUWIA 3aQHUN yron, B TO BpemMA Kak 3a4HUI yrony 6onee
ManeHbKOro ceepna [oJIKeH 6bITb Gonblue.

MHorue HoBble cBepsia MEIOT BepLUMHY KOHYCHOI $op-
Mbl. [1Be pexylume KPOMK/ CXomATca B LeHTpe u op-
MuUpytoT nepembluky, C. Takas reomeTpusi rojoBKU He
ABNAETCA MAeasbHON, TaK Kak Npu BbICBEPANBaHNUN OT-
BEPCTWI Nepemblika BMECTO pe3aHuna MaTepriana BaaB-
NMBaeTcA B Hero. B pesynbrate TpeHMA Ha nepembluke
CBEpJIO CUJIbHO HarpeBaeTcs, YTO COKPALLAeT CPOK ero
cnyx6bl. Tak Kak nepembluka He MMeeT 3a0CTPEHHOro
BbICTYMNa, CBEP/IO YBOAWUT MpPU BbICBEP/IVBAaHUN HOBOIO
OTBEPCTUA, KOTOPOE He BblI0 MPOCBEPIEHO NPefBapUTENbHO.

C

Iy

lfonoBkam 6onee fopornx cBepn MoryT NpuAaBaTbcA pasnnyHbie GopmMbl. 3aTOUKY TaKMX CBep
MO>HO OCYLLECTBNIATb TOJIbKO Ha CTaHKaX, rae OHW 1 ObI/IN U3rOTOBIEHDI, UV e NPV MOMOLLU
creumanbHbIX YCTPOWCTB, MMEIOLMXCA NLIb B HEKOTOPbIX MPOdECCHOHANBbHBIX MAaCTEPCKMX
Mo 3aTOYKe UHCTPYMEHTOB. TakMM CBEP/IaM MOXXHO MPUAaTb YeTblpexrpaHHylo 3aTOUKy npu
BEpPLUMHE C MOMOLLbI0 MpUCnocobneHmna ana 3atoukm Tormek.



Cnoco6 pa6oTbl npucnoco6nennn
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S
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Ceepnam npudaemcs 4-2paHHAs 3amoyka npu
sepwuHe. lepedHue nosepxHocmu, P u 3adHue
noeepxHocmu, S cxodamcs 8 yeHmpe u popmupy-
tom 8epuwiuHy ceepa.

Cesepsio ycmaHagiusaemcs 8 cgepsiodepxxamesto
(3) Ha Hanpasnsawwel (2), komopas, 8 ceor
ouepedb, pacnonazaemcs Ha onopHol naume (1).
Koe0da 8bl 08uzaeme c8eps10 N0 MoOYUIbHOMY KaM-
HI0, 3dMOoYKa N1e38uUs ABMOMamuyecku ocyuecm-
8/19emcA 8 camoll 8bICOKOU MOYKe KAMHS.

BovicokomoyHbil Oepxamesb 0N ceepsia cocmoum
u3 08yx udeHmuyHsix yacmel. C e20 NoMowbio
csepsio bydem yoepxusameca MOYHO NO yeHmpy,
umo obecnequm cuMMempuUYHYI0 3aMOoYKy 06eux
PEXyWUX KDOMOK.

[ny6uHa 3amoyku nepseix 08yx nosepxHocmel
onpedeniaemcs NOIOXKeHUEeM pe2yslupO804YHO20
8UHMA, 0719 KOMOPO20 UMEeemcsA 02paHUYUMers,
P. [JaHHble NOBEPXHOCMU U HA3bI8AIOMCSA NepeOHU-
MU NOBEPXHOCMAMU.

=

IGRMEKS H

Mocne 3amoyku 00HOU NogepXHOCMU ceepsio-
Oepxxamesie nogopayusaemca Ha 180° u emopas
nosepxHocms 3amavusaemcs 00 udeHMu4yHou
¢opmesl. Takum 06pazom, obe nepedHuUe NOBEPXHO-
cmu 6ydym 3amoyeHoi.

Mocne 3amoyku nepedHuUX nosepxHocmel caepiio-
Odepxxamesib npodsuzaemcs aneped 00 8MOpPo20
o2paHuyumens S 071 3amoyYKuU 3a0HUX nosepx-
Hocmed, ymo u npudacm 3amoyke cgepsia npu
8epwiUHe 4emolpexepaHHyto opmy.
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BenuuuHy yena npu eepuiuHe bl Moxeme ycma- 3aodHuli yzon (o) 3a0aemcs, HaK/IOHAA ONOPHYIO
Hasusame 6eccmyneH4amo, COOMeemcmeeHHO naumy. MoXHo ycmaHosums c/1edyiowyro 8eudu-
nosopayusas Hanpasnalwylo. Likana Hanpaena-  Hy 3a0Hezo yena: 7%, 9°, 11°unu 14°.

roweli paccyumana Ha 16yt 8esIU4UHY y2na npu

sepwiuHe om 90° 0o 150°.

3adHuli y2on 0515 8bI6paHHOU pexyweli KpOMKU onpedesisemcs npu NOMOWU yCMAHOBOYHO20 WAB/OHA.
Ha pucyHke nokasaH y2on 8 7°. YcmaHo804HbIl wWabnoH nodxodum 018 MoYuIbHO20 KAMHS /106020
duamempa.

YcTaHOBMTE Npucnoco6neHne
ANA 3aTOYKU cBepn

Ycmarosume yHugepcanbHbili cynnopm 8 20pu- 3agpukcupytime e2o Ha paccmMoAHUU NPUMEPHO

30HMAsIbHOM NOJIOXKEeHUU (5). 14 MM 0m moyubHO20 KamHsA. To4yHoe paccmo-
AHUe U3MepAemcs C NOMOWbIO yCMAHOBOYHO20
wabsoHa.

HadeHbme onopHyto nnumy (1) Ha yHusepcanbHeili  HadeHbme Hanpasnsalwyo naacmuHy (2) Ha
cynnopm u 8peMeHHO 3dKpenume ee nocpeo- ONOpHyto naumy.
cmeom suHMaA (6).



3aKkpenuTte cBepno
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MosepHumMe ceepnodepxamesb CKOWeHHbIM Ycmarosume ceepsio makum o6pazom, 4mobbl

Kpaem 8 CMOpOHYy azpezama. OHO 8bICMyna’io 3a Kpalj Bep)Kamenﬂ Ha paccmos-

Hue L, onpedensaemoe no ynopy Ha Hanpasnsouel
nnacmuHe. BpemeHHo 3agukcupytime caeprio.

i% ”7

HemHo20 omKpymume 8uHm u nogepHUMe ceepsio Makum o6pazom, 4mobsl pexyujue KpoMKU pac-
NosIazanucs NApanesibHo 20pU30HMAIbHLIM IUHUAM HA ceepiodepxamerne. 3akpymume 8uHm. TodHoe
paccmosHue L cobnodame He 0653amesbHO.

(2

lMpumeyaHue! [Janee nokazaHo Kak ciiedyem ycmaHagaugame U 3amaqyusamo
c/le2Kka 3amynuswiuecs ceepnaa. []na cuneHo U3HOWeHHbIX U CJIOMAHHbIX c8epJl
nompebyemca uHas Hacmpouka ceepsiodepxamess. [JaHHoe ycosue c8A3dHO C
mem, Ymo 8 npoyecce 3aMOYKU HanpassieHue pexyuwux KPOMOK NocmeneHHo U3-
meHaemcAa. Cm. cmp. 111.

Il

H

D2

Jna pabomel ¢ ManeHeKUMU ceepsiamu, 00 nNpubIuU3UMesTbHO 8 MM, MOXHO UCNO0J/16308aMb 0CO0bIU
ysenuyumensHeil npubop Tormek.

Pexywjue KpoMKU 00/1XHbl 6bimb pac-
NOJI0XeHbl NAPATITIeSIbHO 8HYMPeHHEMY
CMepXHIo yBenuyumesnbHo20 npubopa.
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YcTaHoOBUTE 3agHNN yron
1 yron npmv BepluniHe

A. CraHpgapTHble cBepna

Y ctaHAapTHbIX CBeP 3afHUI yron paseH 11°, a yron npu BepLivHe paseH 118°.
Takue cBepna NogxoAaT AnsA 60nbWMHCTBA paboT no ceepneHuto. 118°

3adHuu yeon 8 11° Yeon npu eepwiuHe 8 118°. 3aoHuti yaon. Pacnonoxume ycmaHo80YHbIU
wabsoH, KAk NOKA3aHo Ha pucyHKe, U nNpunoo-
Humume onopHyto naumy (1) mak, Ymobel yesel
yCMaHo804YHO20 Wab/IOHA CONPUKACANUCH Obl C
moyunbHbIM kKamHem. [Ipo4Ho 3agpukcupylime no-
cpedcmeom suHma (6).

]
8
&
B

i

Yeon npu eepwiuHe. YcmaHosume 8enu4uHy yena
npu sepwiuHe, pasHyio 118°. TwjamenbHO 3aguKcu-
pytime npu homowju 8uHMa (8).

B. OnTumanbHoe cBepno Ansa paborbl

C nomoLblo npricnocobneHnsn ansa 3atoukm ceepn dbrpmbl Tormek Bbl CMOXeETe 3aTOUMTb CBEP-
N0 Hanbornee ONTMManbHbIM [N KaXAoM KOHKPETHOW 3afjauv No cBepreHuio obpa3om. Takas
BO3MO>KHOCTb MIMEET BOJIbLLYI0 MPAKTUYECKYHO NMOJb3Y 0COOEHHO B YCIIOBUAX CEPUNHOO NPOW3-
BOACTBA, KOrfa MMEHHO OT NPaBWIbHO BbIGPAHHOTO 3aAHEr0 yrna v yria Npu BepLUnHe 3aBUCKT
CPOK CNy»K0bl cBepria. Bbibop BennuMHbI 33HEro yria 3aBUCHT OT MaTepurasna Ansa CBepieHnsa 1
BEIMYMHbI CAMOTO CBepria.

oot orstng o pcsscoarge Recommended lip clearance angles
Gamant g0 lagederanle decépoue Rekommenderade slappningsvinklar
qﬁi Empfohlene Freiwinkel
" Ll e Angles de dépouille conseillés
Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood |Hard steel
Borrdiameter Mijukt stél, metall och tra |Hart stal
SO s Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz| Harter Stahl
e dn cépoulacansils Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois | Acier dur
3-6mm  Ve-¥4" 14° 11°
6-12mm  Va-¥2" 11° 9°
12-22 mm Y2-%" 9° 7°

3adHuti yzon. [Tocpedcmsom ycmaHosoyHo20 wabnoHa Tormek 8ol cMoxeme 3ad0amsb cedyrowgyto 8esu-
YuHy 3a0Hezo yena: 7°, 9%, 11°unu 14°. LLlabsoH nomoxem ycmaHos8umMs pekoMeHOyemyto 8e/IUYUHY yand,
ucxo04 u3 pasmepd cgepsid U muna Mmamepuana 0/15 c8epieHus.



3aoHuti yzon, a. BOaHHoOM cryyae y2on cocmassnis-
em 7°. [I[punodHumume onopHyio naumy (1) mak,
4mobbl 064 y21a ycmaHo8o4YHo20 WaboHa co-
npukacanuce 66l C MOYUbHIM KAMHeM. [TpoYHO
3agukcupylime nocpedcmsom suHma (6).

7
—

Yeon npu eepwuHe. Viamepoeme cywecmsyrowuti
Y2071 NpU BepuIUHe, NPUIOXUB 8EPLUUHY C8ep/Id K
nasy Ha Hanpasnsouel, unu ebibepume 8esUYUHY
yena, komopas Haubosiee No0xo0um 0718 NIGHUPY-
emou pabomeol.

Ycmarosume HanpasiAWwyIo HA 8bl-
6paHHyI0 8eIUYUHY ye/1a Npu 8epuiuHe
U 3aKkpenume npu NOMouwu 8UHMa (8).

3aTounTe nepegHNe NOBEPXHOCTU

Ycmarosume cgepriodepxxamens (3) Ha Hanpasnaowel (2) makum o6pasom, ymobsl 8bicmyn (11)

conpukacasncsa c oepaHuqdumerem P.

MosepHume peaynuposoyHeiti suHm (13) mak,
4mobbl C8epPsI0 HAXOOUJIOCL NPUMEPHO HA
paccmosAHuu 1 MM 0m MOoYuU/IbHO20 KAMHA.
3anycmume cmaHox.

YcmaHosume geniuduHy cpe3a Ha Hoslb, N0Bo-
payueas oepaHudumerns P no HanpasieHuio K
MOoYUSILHOMY KAMHIO, NOKA He yC/ibilume, Ymo
€8epJIo C/leeKa conpukacaemcs ¢ moYusbHeIM
kamHem. OcmaHosume CMaHoK.
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Mpodonxalime 3asuH4u8amo o2paHuyumesns P 3agpukcupytime oepaHudumens P cmonopHol
8HU3 (@) Ha Makoe paccmosHue, Ha Kakoe mpe6y- 2atikoli (14). 3anycmume azpezam.

emcsa 3amo4ums 20/108Ky ceepsa. OOUH nogopom

paseH 0,5 MM 271y6uHbI cpesa.

Haxmume Ha caepnodepxamesnb No HanpasJse- 3amayusatiime do mex nop, noka eeicmyn (11) He
HUI K MOYUIbHOMY KAMHIO U 3amoyume 00HY U3 ynpemcs e ozpaHuyumerts P.

nepedHux nosepxHocmel. Bo3gpamHo-nocmyna-

mesibHbIMU 08UXEHUAMU 08uealime HaNpAsIAio-

Wyto N0 MoYUIbHOMY KAMHIO.

ModHUMUmMe u pazeepHume ceepriodepxamesnsb MonepemeHHo 3amayusatime obe nepedHue
Ha 180° u makum xe o6pasom 3aamoyume Opyayto No8epxXHOCMU, NOKA OHU He colidymcA ceepxy
nepedHI0I0 NOBEPXHOCM®. y yeHmpa cgepa.

O pasHomepHocmu 3amoyku obeux nepedHux nogepxHocmeli P bl cMoxeme cydume no CHUXEHUIO
38yKa. He umeem 3Ha4YeHUs, HACKOIbKO OaHHbIe NOBEPXHOCMU 3aMOYeHbl N0 OMHOWEHUIO K UeHmpy,
2/1a8HOe — 06ecneYums Ux CUMMeMpUYHyIo 3amouKky. [lepedHuUe No8epxHOCMU AOIKHBbI colimuce, 06-
pasys naockyto nonepedHyto Kpomky C.



3aTounTe 3aHMNE NOBEPXHOCTU
n co3panTe YeTbipexrpaHHylo
3aTOYKYy Npu BepuinHe

[lBe nepefiHMe MOBEPXHOCTU CXOHATCA B LEeHTPe 1 GOPMUPYIOT rOPU3OHTASIbHYIO MIIOCKYO
nepembluky 6e3 3a0CTpPeHHON BbINyKNOCTW. Takasa dopma nornepeyHom KPOMKIN He ABRAeTCA
HaunyuJllen, Tak Kak Npu BbICBEPNIMBaHUN OTBEPCTUIA cBepno byaeT yBoanTb. Mepemblyuka He
pexeT MaTepuan 1 nNpu cBepneHun TpebyeTca co3aaBaTtb 60MbLIOE OCEBOE YCUINE, YTO Npu-
BOAWT K Neperpesy cBepra.

Mocne 3aTouKM ABYX 3afjHUX MOBEPXHOCTEN CBEPno NpUOGpeTaeT 4-rpaHHyto 3aTOUKy Mpu
BEPLUVIHE C 320CTPEHMEM, UTO NMONIOKUTENBHO BIVSET HA €r0 NPON3BOANTENbHOCTb. CHIKAET-
Cs1 0CceBanA CUNa Npu CBEPIEHNN N NPEAOTBPALLAETCA Ype3MepPHbI Harpes, Havrbosee nary6Ho
BUAIOLLMIA HAa CPOK Cy6bl cBepria. bonee Toro, cBepsio ¢ 4-rpaHHoO 3aTOUKOMN NpY BepLUMHE
He 6yAeT yBOAUTb, UTO NO3BOJIUT BbICBEPNMNBATL GoNiee NpsMble OTBEPCTUS.

MERMEK

Ocnabbme suHm (6) u NPUNOOHUMUME ONOPHYIO ModHUMumMe u npods8uHbMe c8epriodepxamesns
naumy npumepHo 00 20pU30HMAIbHO20 8neped mak, Ymobel 8bicmyn (11) ynupasncs 8
NoJsIoXeHUs. CMONOPHYIo 2aUKY S.

U P‘/(\;

CmonopHyio 2aliky S cnedyem 3akpymums max, lpunodHUMUMe oNOpHYI0 NIUMY Mak, 4Ymobsl

4mobbl OHA CONPUKACANACH C o2paHu4yumesnem P. 3A0HAA 4aCMb C8ep/1d CONPUKACAIACh C MOYUJTb-
HbIM KAMHeM, U 3agpukcupylime ee Nocpedcmeom
guHma (6).

3aguHmume cmonopHyio 2atiky S no HanpasJe- 3anycmume cmarok. Haxmume Ha ceepnodepxa-
Huto eneped. HayHume ¢ 1% obopoma 0ns 6 Mm mesib NO HanpPasseHUIo K MOYUbHOMY KAMHIO U
cgepna. YcmaHoso4HbIl 8UHM 00JIXKeH Npu SMom 3amoyume nepayo 3a0HI0 NOBEPXHOCMb. Bos-
0cmasamocs 3agUKCUPOBAHHLIM CMONOPHOU 8pAMHO-NOCMynamesnibHoIMU 08UXeHUAMU 08U-
2altikou (14). 2atime HaANPABAAOWYIO NO MOYUIbHOMY KAMHIO.
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3amadyusatime do mex nop, noka eeicmyn (11) PaseepHume caepnodepxamesne Ha 180° u makum
He ynpemcs 8 CmonopHyio 2aliky S. XKe 06pazom 3amoyvume Opyeyto 3a0HI0I0 NOBepX-
HoCMe.

Ha4yHem seipucosbisamecs popma 6yoyujeli Modatime 2aliky S euje HeMHO20 8nepeo.
4-2paHHol 3amoyKuU, mem He MeHee, c/iedyem Monpo6ylime 3akpymums Ha % o6opoma.
npodosxxame 3amayusams 3a0HuUe nogepxHocmu  O0uH o6opom pasHaemcs 0,5 mm.

S 0o mex nop, noka oHuU He colidymcs 8 yeHmpe

U He chopmupytom 3a0CmpeHHyIo 8epXyWKy.

lMoouyepedHo 3amayusalime obe ckoweHHble 3a0HUe KPOMKU Mo mex nop, hoka seicmyn (11) He conpu-
KocHemcs co cmonopHoU 2atikol S ¢ obeux cmopoH. TwiameneHo ocyujecmenatime nociedHuli 3man
3amouyku, ybedumecs, Ymo 8ce 2paHu CUMMeMPUYHbl U hopMUPYIOm 3aoCmpeHHbIU 8bicmyn.

-
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pasusnbHo 3amoyeHHoe c8epsio OMKHO 8bleiAdemb Makum 06pazom. 3adHue NosepxHoOCMu S
€x00AMcsA ¢ nepedHUMU nosepxHocmAmMU P 8 yeHmpe. Bvecmo ninockoli nonepedHol KpOMKU
umeemcs nepemblyka c 3aocmpeHuem F.




MonesHble coBeTbl

CNbHO N3HOLLEHHbIE cBepina

Ecnu cBepno cunbHO U3HOLLEHO, A1 GOPMMPOBAHMA HOBbIX PEXYLLUX KPOMOK MOHaA00UTCA
CTOYNTb JOBOJNILHO GOMbLUION Crlol cTanu. B Takom cnyyae Heo6xoAMMO YCTaHOBUTb CBEPIIO,
NOBEPHYB €ro MPOTVB YaCOBOW CTPENKM MO HaMpaB/IeHNIO K HaKMIOHHbIM NMHUAM. BennunHa
MoBOPOTa 3aBUCUT OT CTeneHn n3Hoca. Bo BpemaA 3aTouku cBepna HanpaBsfieHNe pexyLimx
KPOMOK M3MEeHMTCA. Y NONHOCTbIO 3aTOYEHHOIO CBEpIa PeXyLne KPOMKM JOSXKHbl HaXOAUTb-
CA NapannesbHO ropU3oHTaIbHbIM IMHUAM.

AY%Z
Zh\

YcmaHnasnueas cunbHo usHoweHHoe ceepiio, o okoH4YaHuu hpouyecca 3amo4yku nepeaHue
hosepHUmMe e2o npomus yacoeou cmpeJiku. hosepxHocmu P 0osmxHbI pacnosiaeamecsa
napar’siesieHo 20puU3oHMAsibHbIM JIUHUAM.

CnomaHHble cBepna

YcTaHOBUWTE Takoe CBepsio, MOBEPHYB €ro MpPOTMB YaCOBOW CTPESIKM TaKuM 0b6pa3om, UToObl
Kpomkm E pacnonaranncb napannenbHO HaKNOHHBIM NHUAM. MepeaHne noBepxHoCT 6yayT
obpeTtaTb GopMy Mo Mepe 3aTaurBaHuWsA, a KOrAa 3aTouka byaeT 3aBepLueHa, OHU AOMKHbI 6Y-
ZyT VATV NapanfienbHO roOPU30oHTaNbHBIM JIMHUAM.

P /
e

||i
_—

YcmaHosume ceepsio mak, Yepe3s HeCKobKO MUHYmM Mpodomxatime 3amayusame

4mobesl Kpomku E pacnonaza- nepedHue nogepxHocmu 6y0ym  noka nepedHue nosepxHocmu

JIUCb NAPAnenbHO HAKIOHHLIM — 3amodeHsl. [Jna 10 Mm ceepna P He cmaHym pacnonazamecs

JIUHUAM. nompebyemcs oKos0 4 MUHymM. — NApasnsiesibHo 20pU30HMAsbHbIM
JIUHUAM.

CBepna 6onbluero anameTpa

Mpwn nepBolt 3aTouke 6onee TONCTbIX CBepn (CBbILe NPUMePHO 10 MM) AN AOCTUXKEHWSA He-
06X0AMMOro KauecTBa 3ajHUX KPOMOK NMOHaZo0bMTCA CTOUNTb 6OMbLIOE KONMYeCTBO MaTepu-
ana. Bbl cmoxeTe COKOHOMUTb BPEMSA, eC/iv 3aToumTe 3afHI0 YacTb CBepsia Ha HaCTONbHOM
3aTOYHOM YCTPOWCTBE. 3aHAA YacTb CBEpPSia He BAMAET Ha paboumne xapakTepucTuKn ceepna.

\
H
o\

Cmoyume 3a0H0I0 Yacme ceepaa 3adHas yacme ceepia H Ceeps10, NOSIHOCMbIO 3adMOYeH-
HA HACMOJ1IbHOM 3aMOYHOM cmoyeHa. Hoe Ha cmaHkKe Tormek.
ycmpoticmae.
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OTKNIOHEHNA OT naeanbHo
reomeTpnyeckoin Gopmbi BepLIMNHDI

He o6s3aTenbHO ycTaHABNMBaTb rOfIOBKY CBepsia Takum 06pa3om, UToObl ee KPOMKM Haxomu-
JINCb CTPOTO MapasniesisHO ropU3oHTasbHbIM NMHKUAM. Huke NpuBoaaTca ABa nprmepa pe-
3yNbTaTOB 3aTOUKU MPU HECKONBbKO CMEeLLEeHHOM MosioXKeHun ceepna. CBepsio NpUrogHo ana
paboTbl, OfHAKO, B LieNAX MaKCMM3aLIMmM CPOKa Cly0bl CBepsia BCe-Taku CriefyeT cTapaTbCa
No3ULMOHNPOBATb KPOMKIM CBepria NapanienbHo. CUnTaeTcs Nyylimm, YTobbl nepeaHve no-
BEPXHOCTY ObINK LIMPE, YeM YiKe, K nepudepurm.

= N

1

/

—
Caeprio ycmaHosieHo no yaco- Ceeprnio ycmaHosieHo npomus Caeprio ycmaHoseHo Npasusib-
soli cmperike. [lepeOHuUe nogepx-  Yacosol cmpesiku. [lepedHue no-  Ho. [lepedHuUe nosepxHocmu
Hocmu yxe Ha nepugepuu. 8EPXHOCMU WUpe Ha nepugepuu. UMerom 0OUHAKOBYIO WUPUHY.

nOBTOpHaﬂ 3aTO4YKa nepegHUxX ﬂOBerHOCTeI‘/'I

B CcNnyyae, Korga Bbl CJIMWKOM CUJIbHO CTOUYMNN 3ajHE NOBEPXHOCTU, cneayeT BePHYTbCA Ha
war Hasag n CHOBa akKKypaTHO 3aTO4YnTb nepegHne NOBEPXHOCTN.

P

3adHue nogepxHocmMu S cmoyeHsl C/TUWKOM HemH020 omguHmume 8uHm (6) u npunodHUMuUmMe
CUJIbHO, NO3MOMY hepedHuUe NosepxHOCMU ONOPHYI0 NJIUMY NPUMEPHO 00 20pU3OHMAIbLHO20
C/IUWIKOM Masbl. NnosioXeHus.

ModHUMumMe u nod8UHbMe ceepriodepxamerb lModHumaiime onopHyto naumy 0o mex nop, NOKa
makum 06pazom, Ymobel eeicmyn (11) conpu- nepeoHsAA N08ePXHOCMb He CONPUKOCHEMCA ¢ mo-
Kacasca c oepaHudumernem P. 4uslbHbIM KamHeM. TujamesnibHo 3agukcupylime.



HemHo20 nosepHUMe peaynuposoyHbili 8UHM (13) No HANPABEHUIO K MOYUILHOMY KAMHIO U AKKypamHo
3amayusatime ceepsio, NOKd €20 20/108KA CHOBA He Npuo6pemem 4-2paHHyto hopmy.

PacuwmpeHmne nmerouierocs orsepcTus

B cnyuae, Korga TpebyeTcsa pacluMpuTh CyLLECTBYIOLLEE OTBEPCTHE, He 0OA3aTENbHO 3aTaum-
BaTb 3aJHVe NOBEPXHOCTU cBepna. Mpu 3Tom AuameTp umetouleroca otsepctus (& D) gonxeH
ObITb 6OJbLLMM, HEXXeNy nonepeyHas Kpomka C.

3araunBanre cBepJia CBoOeBpeMeHHO,
He aoBoAA A0 NOJIHOro satynneHnsa

He ponyckaiiTe n3Hoca ceepna A0 TaKoW CTeneHu, YTobbl CBEPIIOM CTAHOBUIIOCh MII0X0 pabo-
TaTb. 3aTaumMBanTe CBEPIIO HE3aMELSIUTENbBHO, KaK TOJIbKO 3aMeTUTe, UTO OHO NMOTEPSSIO MPEX-
HIOI0 OCTPOTY. B NpoTMBHOM Ciyyae, NPUAETCA 3aHOBO 3aTauvBaTb CaMy BEPXYLUKY CBepna,
BMECTO TOr0, YTO6bI MPOCTO NPOMNTUCH MO KPOMKaM.

Ouncrkam BbipaBHNBaHNe TOYWIbHOINro KaMmHA

Mpu cHYXeHNN 3$PEKTUBHOCTY PAbOTbI TOUMIIBHOTO KaMHSA BO BPEMS 3aTOUKN, ero KauecTsa
MO>HO JIErKO BOCCTAaHOBUTb C NMOMOLLbI0 PY6Oii CTOPOHbI ABYXCTOPOHHETO GpyCKa A1 OUnCT-
KW 1 BblpaBHUBaHWsA TounbHOro KamHs Tormek SP-650. [laHHOe npucnocobneHvie yBenmym-
BaeT 3ePHUCTOCTb WNOBaNbHOIO Kpyra 1 ynyuyLaeT ero npoun3BoAUTeNnbHOCTb. Bpycok ans
OUMCTKY 1 BbIPABHVBAHUA TOUMUIIBHOTO KaMHSA MOXET OKa3aTbCsi 0COBGEHHO MOMe3HbIM Npu 3a-
TOuKe 6onee TONCTbIX CBEPST C OOMbLLON NOBEPXHOCTLIO A5 3aTOUKN.

bonee ToHKana NoBepXHOCTb

3epHNCTOCTb paboyeli MOBEPXHOCTU OPUTMHANBHOFO TOUMIbHOrO KaMHA Tormek coctaBna-
eT 220 rpwT, YTO NO3BONAET JOOMBATLCA MMAAKON PEXYLLe KpOMKM, 6onee TOHKOW, YeM npu
06bIYHOW BbICOKOCKOPOCTHOW 3aTouke. locne Toro, Kak Bbl 3aTouMTe BepLUMHY CBepra fo
Heobxoanmoi GopMmbl, Bbl CMOXeTe BOCMO/b30BaTbCA OPYCKOM A BblipaBHMBaHMA Tormek
SP-650, NPUCIIOHUB €ro rMajKoin MOBEPXHOCTLIO K TOUMIIbHOMY KaMHI0, YTOObI MOyUnTb raj-
Kylo pabouylo MoBepXHOCTb KaMHs, cooTBeTcTByiowlyto 1000 rput. 3aTemM Bbl MOXKETe 3aKOH-
YNTb 3aTOUKY NepefHnX NoBepPXHOCTeN. YeM ToHbLLe ByAeT NOBEPXHOCTb KPOMKM, TEM nyyLle
cBepno byaeT pe3aTb 1 AOJbLUE CIYXUTb.

Mpu 3aTouKe HeGONbLWIMX CBEPS (40 MPUMEPHO 6 MM) PEKOMEHAYeTCA Cpasy 3arnagutb pabo-
uyio MOBEPXHOCTb KaMHS, TaK Kak MHaue TOUMSIbHbIN KaMeHb MOXET CJIMLLIKOM arpeccrBHO CTa-
UMBaTb MasieHbKOe CBEpPIIO.
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nOBOAKa Ha KOXKaHbIX I.IJJ'II/Id)OBaJ'IbeIX Kpyrax

[na ynyuiieHna pexyLymx XxapakTeprucTuK peKoMeHAYeTCA JOBECTM CBEPIIO C MOMOLLbIO KOXa-
HbIX WMdOBaNbHbIX Kpyros. Crnaxveas 06pa3oBaBIUMECs B MPOLIECCE 3aTOUKU 3ayCEHMLIbI,
Bbl TEM CaMbIM MONMPYeTe KPOMKU 1 MPOANEBaeTe CTONKOCTb CBepa.

Kpomku 3awnugposeisatomca Ha — KaHasku cgepna wiaugyomcs nocpedcmaom 00H020 U3 KOHMYPHbIX
CMAaHdapmMHoOM NJIOCKOM WUGO-  KOKAHbIX WIUPOBATIbHBIX KpY208. Bbl6op wiiugosanbHo2o Kpyaa
80a/16HOM Kpyze. 3asucum om pasmepa ceepa.



Pohjalevy Ohjain Terédnpidin Asetusmalli  Suuren- Kéyttéohje
nuslasi

Poranterien hiontalisalaite

Tormekin patentoidun poranterien hiontaohjaimen DBS-22 avulla voit hioa ja teroit-
taa poranterat erittain tarkasti. Silla voidaan teroittaa terdkoot 3-22 mm ja karkikul-
mavalilla 90°-150°. Optimaalinen paastokulma voidaan asettaa arvoihin 7°, 9°, 11°
tai 14° teratyypin ja porattavan materiaalin mukaan. Vesijadhdytys estaa liiallisen
kuumenemisen ja mikrokokoiset murtumat, ja hitaan pyérimisnopeuden ansiosta
hiontatapahtuman hallinta on helppoa. Eik& hionnassa synny pdlya tai kipingita.

¢
b

Terd hiotaan 4-viistemuotoon, mik& antaa hyvat
lastuamisominaisuudet. Leikkaava sadrmé on te-
ravakarkinen eika lahes tasomainen, kuten tavan-
omaisissa poranterissd. 4-viistekarki ei vaella ja
puolittaa tarvittavan porauspaineen tavanomai-
seen kartiovaippakérkiseen terdan verrattuna.
Lammaodnmuodostus pienenee olennaisesti ja terd
kestaa siten entista paljon pitempéaén. 4-viistehi-
onnan ansiosta poranterélld saadaan entisté suo-
remmat ja pyéredmmat reidt tiukkojen toleranssi-
en sisdssa.

Teranpidin ja ohjainosat ovat tarkkuusty6td, min-
k& ansiosta lastuavista sarmisté tulee hyvin tar-
kasti yhta pitkat. Ehdoton edellytys on, ettd kum-
pikin leikkaava sédrma lastuaa yht& paljon, jotta
saataisiin pyorea suora reika, joka ei ole suurempi
kuin poranteran halkaisija.
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Hionta, muotoilu ja teroitus

Teroituksella tarkoitetaan tavallisesti lopullista leikkaavan sadrmén hienohiontaa.
Kuten kaikissa leikkaavalla tai lastuavalla sdrmalld varustettujen tydkalujen kans-
sa, poranteréllekin on ensin saatava oikea muoto, ennen kuin se voidaan teroittaa.
Parhaan aloitusmuodon saamiseksi on hiottava materiaalia pois paljon, esimerkiksi
silloin kun muutetaan kérkikulmaa tai kun hiotaan voimakkaasti kulunutta tai mur-
tunutta terdd. Kun poranteré on saatu kertaalleen oikeaan geometriseen muotoon,
tdman jalkeen sadrma pidetdan kunnossa teroituksella. Tormek-jarjestelméan avulla
voit toistaa olemassa olevan muodon tarkasti ja siksi useimmiten on tarpeen vain
sarmén kevyt puhdistushionta.

Sanaa hionta kaytetdan tavallisesti sekd muotoon hionnasta ettd teroituksesta.
Tormek-jarjestelmalld onnistuu seké terien muotoilu etté teroitus. Tassd kayttéoh-
jeessa puhutaan siten kauttaaltaan hionnasta, joka voi tarkoittaa muotoon hiontaa
tai teroitusta aina sen mukaan, kuinka paljon materiaalia hiotaan pois.

Spiraaliporanterien geometria

Poranterien kérkikulma on tavallisesti 118° tai
130°. Joskus kaytetddn myos 120°, 135°, 140° ja
150° kéarkikulmia. Kovat terdkset ja ruostumaton
terds vaativat suurta karkikulmaa. My6s pitkélas-
tuiset materiaalit kuten kuparin ja alumiinin poraus
onnistuu parhaiten suurella karkikulmalla. Pleksi-
lasin kanssa lapaisyvaiheen murtumien mah-
dollisuus pienenee, jos karkikulma on pienempi,
n. 90°.

90° 118° 150°

Poranterissd on oltava porattavalle materiaalille
sopiva oikea paéastokulma. Paastdkulma vaihtelee
valilla 7°-14°. Suuren paastékulman omaava terd
porautuu helposti, mutta jos kulma on liian suuri,
terd varahtelee ja leikkaa nykien, jolloin se tylsyy
nopeasti. Liian pienen paastdékulman takia pora
ei lastua lainkaan vaan kuumenee ja vahingoittuu
nopeasti.

Oikea paastdkulma riippuu porattavasta materiaalista — kova materiaali pienen
paastékulman omaavan teran, kun taas pehmeén materiaalin kanssa péaastékulma
voi olla pienempi. Suuressa poranterdssa paastokulman pita4 olla pieni, pienessa
terassé paastokulma voi olla suurempi.

Monet uudet poranteréat on hiottu kartiovaippakéar-
jen muotoon. Kaksi leikkaavaa sdrmaé kohtaavat
keskelld ja muodostavat poikkisdrman C. Téllai-
nen geometriapiste ei ole ideaalinen, koska poik-
kisdrman on painuttava materiaaliin ilman, etta se
lastuaisi. Poikkisdrman kitka synnyttdd lampoa
runsaasti, mikd lyhentdd poranterdn kestoikaa.
Koska poikkisdrméssa ei ole kéarkea, pora vaeltaa,
kun aloitetaan uuden reian poraus ilman esipora-
usta.

C

I

Kalliit poranterét on hiottu monesti erilaisiin erikoismuotoihin. Tallaiset terét on te-
roitettava uudelleen alkuperéisissd valmistuskoneissaan tai erikoiskoneilla, joita on
vain muutamissa erikoisvarustelluissa tydpajoissa. Tallaisetkin terat voidaan kuiten-
kin hioa uudelleen 4-viistemuotoon Tormek-hiontaohjaimen kanssa.



Nain poranterien hiontaohjain toimi

S

4D

Poranteré on hiottu 4-viistemuotoon. Pri-
maariviisteet P ja sekundaariviisteet S
kohtaavat keskelld ja muodostavat kérjen.

Terd laitetaan ohjauslevylld (2) olevaan
terdnpitimeen (2), ja ohjauslevy puoles-
taan liikkuu pohjalevylld (1). Poranterédé
kuljetetaan poikittain hiomakiven péél-
& — hionta tapahtuu téllbin aina kiven
korkeimmalla kohdalla.

Terdnpidin on tarkkuustydta ja koostuu
kahdesta samanlaisesta osasta. Terd saa-
daan keskitetyksi tarkasti ja kumpaakin
leikkaavaa sdrméé hiotaan aina tarkalleen
yhté paljon.

Ensimmdisten hiontaviisteiden hionta-
syvyys mééarétéan asetusruuvilla, jossa
on vaste P. Néitd ensimmaisia viisteita
kutsutaan primaarisviisteiksi.

TERMEKS

S

Ensimmdisen primaariviisteen hiomisen
jélkeen terdnpidintd kddnnetédén 180° ja
toinen viiste hiotaan tarkalleen samoin.
Nyt on hiottu kumpikin primaariviiste.

Primaariviisteiden hiomisen jélkeen
terdpidintd siirretddn eteenpéin toiseen
vasteeseen S sekundaaristen viisteiden
hiomista varten, ja néin terélle saadaan
4-viistekarki.
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Kérkikulma voidaan asettaa mihin Pé&éstékulma (o) asetetaan kallistamalla
tahansa kulmaan kdédntdmalla ohjainta. pohjalevyd. Ase voidaan asettaa kulma-
Ohjaimen avulla onnistuvat kaikki kulmat  arvoihin 7°, 9°, 11° tai 14°.

véliltd 90°-150°.

Asetusmallin avulla voit asettaa valittavan pédédstékulman. Kuvassa arvona nékyy 7°.
Asetusmalli toimii halkaisijaltaan kaiken kokoisten hiomakivien kanssa.

Asenna hiontaohjain

Asenna yleistuki vaaka-asentoon (5). Lukitse se noin 14 mm etdisyydelle kives-
td. Kéytd asetusmallia (4) mittana.

Liu’uta pohjalevy (1) yleistuelle ja lukitse Pujota ohjauslevy (2) paikalleen.
se véliaikaisesti johonkin asentoon luki-
tusruuvin (6) avulla.



Asenna porantera
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Kéénné terdnpidinté niin, etté viistetty Laita terd pitimeen niin, etta tulee ulos
osa osoittaa kohti hiomakonetta. matkan L ohjauslevyn vasteeseen asti.

Lukitse teré kevyesti.

() — +

Léyséaéa lukitusruuvia ja pycdrité terdd niin, ettd leikkaavat sdrmét kohdistuvat yhden-
suuntaisesti terdnpitimen vaakaviivojen kanssa. Kiristd nuppi. Ulkoneman L ei tarvitse
pysyé tarkalleen entisend.

Huom. Té&ssé esitetdédn, kuin asennetaan ja teroitetaan hieman kulunut teréa.
Voimakkaasti kuluneet ja murtuneet poranterét edellyttdvét toisenlaista asen-
nusta terdnpitimeen. Se johtuu siitd, etta leikkuusdrmén suuntaus muuttuu
terdn kulumisen mukana. Katso sivu 125.

LIl

P =

Halkaisijaltaan 8 mm poranteriin asti voit kdyttdd Tormekin erikoissuurennuslasia
apuna asetuksessa.

Leikkuusérmien pitééa olla yhdensuun-
taiset suurennuslasin tapin kanssa.
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Aseta paastokulma ja karkikulma

A. Vakioporanterat

Tavallisimmin poranterien paastékulma on 11° ja karkikulma 118°.
Nama arvot toimivat hyvin useimmissa poraussovelluksissa.

Péaéstékulma 11°. Karkikulma 118°.

Kaérkikulma. Aseta kidrkikulmaksi 118°.

Lukitse kunnolla lukitusruuvilla (8).

Pééstékulma. Laita asetusmalli kuvan
mukaisesti ja kddnnd pohjalevya (1) niin,
ettd nurkka asettuu hiomakiven myétéai-
seksi. Lukitse (1) se kunnolla lukitusruu-
vin (6) avulla.

B. Optimaalisesti toimivat poranterat

Tormekin poranterien hiontaohjaimella saat hiotuksi poranteran niin, etta tera toimii
jokaisessa poraustarpeessa. Se on erityisen arvokasta sarjatuotannossa, jossa kér-
kikulman ja paédstokulman valinta on elintérkeda poranterén pitkan kestoian varmis-
tamiseksi. Materiaali ja teran koko ohjaavat oikean paastékulman valintaa.

Template for setting the lip clearance angle
Installningsmallfor slappningsvinkeln

Einstelllehre fir den Freiwinkel

Gabarit de réglage de 'angle de dépoulle
|

o

Patonts pending

Recommended lip clearance angles b1
Rekommenderade sldppningsvinklar ol
Empfohlene Freiwinkel

Recommended lip clearance angles
Rekommenderade slappningsvinklar
Empfohlene Freiwinkel

Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood | Hard steel
Borrdiameter Mijukt stél, metall och tra |Hart stal
Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz | Harter Stahl
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois |Acier dur
3-6 mm  Y&-V4" 14° 11°
6-12mm Va-12" 11° 9°

12-22 mm Ve-%" 9° 7°

Péaastékulma. Tormekin asetusmallin avulla voit asettaa pééstékulman arvoihin 7°,
9°, 11° ja 14°. Asetusmalli suosittaa sopivaa pdéstdékulmaa terén halkaisijan ja porat-

tavan materiaalin perusteella.
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Paédstokulma, a. Tédssa 7°. Kddnna Kaérkikulma. Mittaa entinen kérkikulma
pohjalevya niin, ettd asetusmallin nurkka  ohjauslevyn lovien avulla tai valitse po-
myétéilee hiomakiven pintaa. Lukitse raustyéhén parhaiten sopiva kdrkikulma.

pohjalevy (1) kunnolla lukitusruuvilla (6).

Aseta ohjauslevy valitun kdrkikulman
mukaan ja lukitse lukitusruuvilla (8).

Hio primaariviisteet

Sa&add asetusruuvia (13) niin, ettd terd on  Tee hiomasyvyyden nolla-asetus ruu-

noin 1 mm irti hiomakivesta. K&dynnista vaamalla vastetta P alas asetusruuvilla

hiomakone. (13), kunnes terdn voi kuulla laahaavan
hiomakiveen. Pyséytd hiomakone.
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Lukitse vaste P lukitusmutterilla (14).
paljon kuin kdrked pitdéd hioa. Yksi kierros  Kadynnistd hiomakone.
vastaa 0,5 mm hiomasyvyytta.

Paina terdnpidintd hiomakived vasten ja Hio, kunnes terdnpitimen olake (11) ottaa
hio ensimmdisté primaariviistettad. Kuljeta  kiinni vasteeseen P.
ohjauslevyé edestakaisin yli hiomakiven.

Nosta terdnpidinté ja kddnna 180°. Hio Hio vuorotellen terdn kumpaakin primaa-
sitten toisen primaariviistettd samalla riviistettd, kunnes ne menevét yhteen
tavoin. keskella terda.

Hiljenevéa hiontadéni kertoo sen, kun primaariviisteitd P on hiottu yhta paljon. Se
kuinka paljon niitd on hiottu yli keskikohdan, ei haittaa. Tdrkedé on, ettd ne hiotaan
symmetrisiksi. Primaariviisteet kohtaavat ja muodostavat tasaisen poikkisdrmén C.
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Hio sekundaariviisteet, jolloin
porantera saa 4-viisteisen kdrjen

Kaksi primaariviistettéd kohtaavat nyt ja muodostaa vaakasuuntaisen tasaisen poik-
kisdrman, jossa ei ole kdrked. Tallainen poikkisdrma ei ole ideaalinen terassé, koska
terd vaeltaa, kun aloitat uuden reidn poraamisen. Poikkisdrma myo6s ottaa vastaan
suuren osa aksiaalisesta voimasta ilman, etta se edes lastuaisi. Siksi siind kohdas-
sa syntyy runsaasti Iampo6a.

Kun terdén hiotaan kaksi sekundaariviistetta, se saa 4-viistemuodon ja kérjen, mika
on edullista toiminnan kannalta. Nain saadaan pienennettyd aksiaalista voimaa ja
lAmmodnmuodostusta, jotka lyhentavat terén kestoikda. 4-viistekarki sité paitsi aut-
taa poraamaan suoremmat reiat, eika tera vaella.

MORMEK]

Loyséaa lukitusruuvia (6) ja kddnnd pohja-  Nosta ja siirrd terdnpidintd eteenpdin niin,
levy likimédérin vaaka-asentoon. ettd olake (11) lepdé vastemutteriin S.

{ I/ N

Vastemutterin S tdytyy olla ruuvattuna Kéénné pohjalevyéd, kunnes terédn kanta
kiinni vasteeseen P. ottaa kiinni hiomakiveen, ja lukitse luki-
tusruuvilla (6).

Kéynnistd hiomakone. Paina terdnpidinta
14 1,5 kierrosta. Syéttéruuvin pitdd olla kived kohti ja aloita ensimmaéisen sekun-
lukittuna edelleen lukitusmutterilla (14). daariviisteen hionta. Kuljeta liukulevyéa
edestakaisin yli hiomakiven.
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Hio, kunnes terdnpitimen olake (11) tulee  K&énnd terdnpidintd 180° ja hio toinen
vasten vastemutteria S. sekundaariviiste samalla tavoin.

P
S

;§A
4-viistemuoto alkaa hahmottua, mutta Siirrd vastemutteria S eteenpdin jonkin
sekundaariviisteitd S on hiottava enem- verran, ensin vaikkapa Y kierrosta. Taysi
maén, jotta ne kohtaisivat keskelld ja kierros vastaa 0,5 mm.

muodostuisi karki.

Jatka sekundaariviisteiden hiomista vuorotellen, kunnes olake (11) tulee vasten vaste-
mutteria S kummallakin puolella. Hio varovasti lopussa ja tarkasta, ettd viisteista tulee
symmetriset ja muodostavat kérjen.

P
S

/

Valmiiksi hiotun poranterén tulisi ndyttaa taltd. Sekundaariviisteet S kohtaavat pri-
maariviisteet P keskella ja poikkisdrméd on muovautunut kérjeksi F.



Hyodyllisia ohjeita

Pahoin kuluneet poranterat

Jos poranterd on kulunut pahoin, uusien leikkaavien sarmien saamiseksi materi-
aalia on hiottava pois paljon. Téssa tapauksessa terd asemoidaan vastapaivaan
k&annettyna vinojen viivojen suuntaan. Kuinka paljon terda pitdd kaantaa, riippuu
siitd kuinka kulunut terd on. Terd hiomisen yhteydessa sédrmien suunta muuttuu.
Hionnan lopuksi niiden pitéé olla yhdensuuntaiset vaakaviivojen kanssa.

Asemoi kulunut teré niin, etta sitd on Kun se on hiottu, primaariviisteiden (P)
kdénnetty vastapéivaan. pitéé olla yhdensuuntaiset vaakaviivojen
kanssa.

Murtuneet terat

N&ma laitetaan vastapaivaan kdannettyyn asentoon. Laita teré niin, etta uran reunat
(E) ovat yhdensuuntaiset vinojen viivojen kanssa. Primaariviisteet muodostuvat hi-
onnan aikana, ja kun ne ovat valmiit, ne ovat yhdensuuntaiset vaakaviivojen kanssa.

P /
=W

Laita terd asentoon, jossa  Muutaman minuutin jdlkeen Jatka hiomista, kunnes
uran reunat E ovat yhden-  primaariviisteet P tulevat primaariviisteet (P) ovat

suuntaiset vinojen viivojen  esiin. Se kestdéd noin 4 vaakaviivojen suuntaiset.
kanssa. minuuttia 10 mm terdn
hionnassa.

Isot poranterat

Kun hiotaan isoja poranterid (yli n. 10 mm) ensimmaisté kertaa, varsin paljon ma-
teriaalia on hiottava pois, jotta saataisiin oikeanlaiset sekundaariviisteet. Jos hiot
ensin pois kannan késin penkkihiomakoneessa, tyd kdy joutuisammin. Kannalla ei
ole vaikutusta poranteran toimintaan.

\
H
5)

Hio kanta pois penkki- Kanta H hiottu pois. Tormekilla valmiiksi hiottu
hiomakoneessa. poranteré.
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Poikkeamat ideaalisesta karkimuodosta

Terdd ei tarvitse laittaa valttamatta sdrméat tarkalleen yhdensuuntaisesti vaakaviivo-
jen kanssa. Seuraavat kaksi esimerkkia esittdvat, millainen kérjesta tulee, jos tera
laitetaan pitimeen hieman k&annettyyn asentoon. Tera toimii silti, mutta kannattaa
kuitenkin pyrkid saamaan sdrmat yhdensuuntaisiksi, jotta terén kestoika olisi paras
mahdollinen. On parempi, ettd primaariviisteet levenevéat kuin ettd ne kapenevat

ulkolaitaa kohti.

!

\

\\
\\

Terd myotépéivadn kaén- Teré vastapéivédan kéan- Teré asemoitu oikein.
nettynd. Primaariviisteet nettynd. Primaariviisteet Primaariviisteet ovat
kapenevat kohti ulkolaitaa. levenevét kohti ulkolaitaa.  tasalevedt.

Primaariviisteiden toisto

Jos olet hionut sekundaariviisteita liilkaa, palaa aiempaan vaiheeseen ja hio primaa-
riviisteita varovasti uudelleen.

P
S

P
S
Sekundaariviistettd S on hiottu liikaa, L&yséaé lukitusruuvia (6) ja kddnnd pohja-
joten primaariviisteet ovat liian kapeat. levyd niin, etta terd nousee irti hiomaki-
velta.

Nosta ja siirrd terdnpidikettd niin, ettéd Ké&énné pohjalevyd, kunnes primaariviis-
olake (11) asettuu vasteelle P. te mydtéilee hiomakiven pintaa. Lukitse
kunnolla.



Kierrad asetusruuvia (13) kohti hiomakivea ja hio varovasti, kunnes 4-viistekarki
saadaan palautetuksi.

Esiporatun reidan avartaminen

Jos on tarve suurentaa esiporattuja reikia, sekundaariviisteité ei tarvitse hioa. Esi-
poratun reidn & D on oltava kuitenkin suurempi kuin poikkisdrman pituuden C.

Hio ennen kuin tera on aivan loppu

Ala paast4 teraa kulumaan niin paljon, ettd se ei lastua kunnolla. Hio terd mieluum-
min heti, kun huomaat, ettd se ei toimi niin kuin pitéisi. Muuten joudut hiomaan
uuden karjen, eik& pelkka hienohionta riita.

Pida hiomakivi kunnostettuna

Jos hiomakiven hiontateho heikkenee hiomisen aikana, saat sen palautetuksi no-
peasti kunnostamalla Tormekin kivensaatijan SP-650 karkealla puolella. Uudet hio-
marakeet tulevat esiin ja parantavat hiomakiven tehoa. Kivens&ataja on erityisen
hyddyllinen hiottaessa suurehkoja poranterid, silla niiden hiomispinta on suhteelli-
sen suuri.

Hienorakeinen pinta

Tormekin alkuperaishiomakiven karkeus on 220 ja se antaa leikkaaville sarmille hie-
non pinnan, paljon hienomman kuin tavanomaiset kuivahiomakivet. Kun olet hionut
poranterdn oikeaan muotoon, voit sdatéda hiomakiven pinnan Tormekin kivensaaté-
jalla SP-650 vastaamaan karkeutta 1000. Voit siten hioa primaariviisteet entistakin
hienommiksi. Mitéd hienompi pinta leikkaavilla sarmilld on, sitd paremmin ne lastua-
vat ja sitd pitempéaén teré kestéa.

Pienten poranterien hionnassa (noin 6 mm teriin asti) on suositeltavaa, ettd sdadat
hiomakiven hienoksi heti aluksi, koska se voi muuten ottaa liikaa pienesté terasta.
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Viimeistely nahkalaikoilla

Saat parannetuksi poranterien lastuamisominaisuuksia entisestain, kun Kkiillotat
leikkaavat sarmat nahkalaikoilla ja hiot pois kierteen, joka syntyy kivelld hiottaessa.

Viisteet viimeistelldén tasai- Spiraaliosaa voidaan kiillottaa hieman profiloiduilla
sella nahkalaikalla. nahkalaikoilla. Valitse oikea laikka terdkoon mukaan.



Onderdelen

Voetplaat Geleider Boorhouder Instel- Vergroot- Instructie
sjabloon glas

Slijphulpstuk boorbit

Met het gepatenteerde hulpstuk voor boorbits DBS-22 van Tormek kunt u nu uw
boorbits met de grootste precisie slijpen. Deze kan boren aan van 3 mm tot 22
mm en met punthoeken van 90° tot 150°. De optimale vrijloophoek kan worden
ingesteld op 7°, 9°, 11° of 14° in overeenstemming met elk boorformaat en het te
bewerken materiaal. Door koeling met water vindt er geen oververhitting of micro-
scheurtjes plaats en met lage t.p.m. hebt u de volledige controle over de slijpbe-

werking. Er wordt geen stof of vonken gevormd.

De boor wordt geslepen met een 4-facet-punt,
wat zeer goede snijprestaties levert. De spaan-
kant krijgt een punt in plaats van vrijwel viak te
zijn, zoals bij veel boren het geval is. Een 4-fa-
cet-punt zal niet weglopen en de vereiste druk-
kracht is aanmerkelijk minder in vergelijking met
een boor met een conventionele kegelpunt. Deze
genereert minder warmte en daarom wordt de le-
vensduur van de boor verlengd. De 4-facet-geo-
metrie dwingt de boor een rechter en ronder gat
te boren met kleinere toleranties.

Alle componenten worden met grote precisie ge-
maakt, wat verzekert dat de lengtes van de twee
snijranden gelijk zijn binnen kleine toleranties. Dit
is een essentiéle vereiste, zodat de twee randen
op dezelfde manier zullen werken. Het verzekert
dat de boor een rond, recht gat zal boren dat niet
groter is dan de diameter van de boor.
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Slijpen, vormgeven en wetten

Het woord wetten wordt meestal gebruikt voor de eindafwerking van snijgereed-
schap. Zoals bij al het snijgereedschap moet een boorbit de juiste vorm hebben
voordat u deze kunt scherpen. Het maken van de basisvorm betekent meestal dat
er veel staal moet worden verwijderd, wanneer u bijvoorbeeld de punthoek van
een boor verandert of een gebroken of zwaar versleten boor vormgeeft. Wanneer
eenmaal de geometrie van de punt is gemaakt, houdt u de scherpte door te wet-
ten. Met het Tormek-systeem kunt u precies een bestaande vorm reproduceren en
daarom hoeft u alleen maar de randen bij te werken.

Het woord slijpen betekent meestal zowel vormgeven als wetten. Bij sommige be-
werkingen gaat dit in elkaar over. Met het Tormek-systeem kunt u uw boorbits zo-
wel vormgeven als wetten. In deze handleiding gebruiken we het woord Slijpen,
wat zowel vormgeven als wetten betekent, afhankelijk van hoeveel staal er moet
worden verwijderd.

Geometrie boorpunt

Boorbits hebben doorgaans punthoeken van 118°
of 130°. Er zijn ook punthoeken van 120°, 135°, 90° 118° 150°
140° en 150°. Voor gehard staal en roestvrij staal
zijn grotere punthoeken nodig. Ook langspanend
materiaal zoals koper en aluminium kan beter met
een grotere punthoek worden bewerkt. Bij het bo-
ren in plexiglas wordt het risico op barsten, wan-
neer de boor door het materiaal gaat, verminderd
met een kleiner punthoek, ongeveer 90°. Center-
boren hebben meestal een punthoek van 90°.

Een boorbit dient de juiste vrijloophoek van de
lip te hebben om het materiaal te bewerken. Een
vrijloophoek varieert van 7° tot 14°. Een boor met
een grotere vrijloophoek werkt het gemakkelijkste,
maar als de hoek te groot is, treden er trillingen op
en zal de boor onregelmatig snijden en snel bot
worden. Als de vrijloophoek te klein is, snijdt de
boor in het geheel niet, maar zal heet worden en snel beschadigd raken.

De optimale vrijloophoek voor de boortaak is afhankelijk van het materiaal — voor
een harder materiaal is een boor nodig met een kleinere vrijloophoek, terwijl zachter
materiaal een grotere hoek mag hebben. Het formaat van de boor is ook bepalend
voor de keuze van de optimale vrijloophoek. Een grotere boor zou een kleinere vrij-
loophoek hebben, terwijl een kleinere een grotere zou hebben.

Veel nieuwe boren zijn geslepen met een basis- c
kegelpunt. De twee snijranden komen samen in ‘)ﬂ«
het centrum en vormen een spaankant, C. Deze

puntgeometrie is niet ideaal, aangezien de spaan-
kant in het materiaal moet worden gedrukt zon-
der te snijden. Wrijving van de spaankant veroor-
zaakt veel warmte, waardoor de levensduur van
de boorbit wordt ingekort. Aangezien de spaan-
kant geen punt heeft, loopt de boor weg, wanneer
deze een nieuw gat boort dat niet is voorgeboord.

Duurdere boorbits worden geslepen met speciale punten van verschillende types.
Deze boren moeten opnieuw worden gewet in de oorspronkelijke machines waarin
ze werden gemaakt of in speciale machines die alleen beschikbaar zijn bij een
paar gespecialiseerde slijpbedrijven. Deze kunnen met het Tormek-hulpstuk ook
opnieuw in een 4-facet-punt worden gevormd.



Zo werkt het hulpstuk

P P s

DS

De boor wordt geslepen in een 4-facet- De boor is in een boorhouder (3) op een

punt. De eerste facetten, P, en de geleider (2) bevestigd die op zijn beurt
subfacetten, S, komen in het centrum op een voetplaat (1) draait. U verplaatst
samen en vormen een punt. de boor over de slijpsteen — op het

hoogste punt van de steen vindt het
slijpen automatisch plaats.

De hoge precisie-boorhouder bestaat uit  De slijpdiepte voor de eerste twee facet-
twee identieke delen. De boor zal exact ten wordt bepaald door een stelschroef

zijn gecentreerd en beide snijranden in te stellen die een stop heeft, P. Deze
zullen exact in dezelfde vorm worden eerste facetten heten Eerste facetten.
geslepen.

Na een facet te hebben geslepen wordt Na de eerste facetten te hebben geslepen
de boorhouder 180° gedraaid en wordt gaat de boorhouder naar een tweede stop
het andere facet in een identieke vorm S om de subfacetten te slijpen, waardoor

geslepen. Nu zijn beide eerste facetten de boor een 4-facet-punt krijgt.

geslepen.
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De punthoek mag in iedere hoek De vrijloophoek (o) wordt ingesteld door
worden ingesteld door de geleider te de voetplaat te kantelen. Stel deze in op
draaien. De kleminrichting kan alle punt- 7° 9° 11°of 14°.

hoeken aan van 90° tot 150°.

Met de instelsjabloon kunt u de vrijloophoek van de lip kiezen. Op de afbeelding
staat 7°. De instelsjabloon werkt met iedere slijpsteendiameter.

Het slijphulpstuk bevestigen

Bevestig de universele steun Vergrendel deze op een afstand van ca.
horizontaal (5). 14 mm van de steen. Via de sjabloon
krijgt u de juiste afstand.

Schuif de voetplaat (1) op de universele  Schuif de geleiderplaat (2) in de voetplaat.
steun en vergrendel deze tijdelijk met
het wiel (6).



Bevestig de boorbit

—

MORMEK

T

L

=]

Draai de boorhouder, zodat de afge-

schuinde zijde naar de machine wijst.

Bevestig de boor met uitsteeksel L dat
wordt aangegeven door de stop op de
geleider. Vergrendel de boor tijdelijk.

)

Maak het wiel los en draai de boor, zodat de snijranden parallel zijn uitgelijnd met
de horizontale lijnen op de boorhouder. Draai het wiel vast. Uitsteeksel L hoeft niet

exact te blijven.

Opgelet! Hier wordt getoond hoe u een licht botte boor bevestigt en slijpt.
Zwaar versleten en gebroken boren moeten in de boorhouder een andere
instelling krijgen. Dat komt, omdat de richting van de snijranden tijdens het

slijpen gradueel verandert. Zie pagina 139.

2

Il

Voor kleine boren tot ca. 8 mm kunt u het speciale vergrootglas van Tormek gebruiken.

De snijranden moeten parallel
zijn ten opzichte van de pin in

het vergrootglas.
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De vrijloophoek

en de punthoek instellen

A. Standaardboren

Standaardboren hebben een vrijloophoek van 11° en een punthoek van 118°.
Deze zijn geschikt voor het meeste boorwerk.

Vrijloophoek 11°. Punthoek 118°.

De punthoek. Stel de punthoek in op
118°. Vergrendel deze veilig met het

wiel (8).

De vrijloophoek. Plaats de instelsja-
bloon, zoals op de afbeelding is te zien,
en kantel de basis (1), zodat de hoeken
van de instelsjabloon de slijpsteen raken.
Vergrendel deze veilig met het wiel (6).

B. Boren voor een optimale werking

Met het boorbithulpstuk van Tormek kunt u uw boor slijpen, zodat deze optimaal
werkt voor iedere boortaak. Dit is vooral nuttig voor standaardproductie, waarbij
de selectie van de punthoek en de vrijloophoek bepalende factoren zijn voor de
levensduur van de boor. De keuze van de vrijloophoek is afhankelijk van het te be-
werken materiaal en het formaat van de boor.

Recommended lip clearance angles
Rekommenderade slappningsvinklar

Empfohlene Freiwinkel

Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood
Borrdiameter Mijukt stal, metall och tra
Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois

Hard steel
Hart stal
Harter Stahl
Acier dur

6-12mm Va-12"
12-22 mm Y2-3%4"

LS-G mm  Ve-Va"

14°
11°
9°

11°
g°
70

Vrijloophoek. Met de instelsjabloon van Tormek kunt u de vrijloophoek instellen op
7°,9°, 11° of 14°. De sjabloon toont een geschikte hoek op basis van het boorfor-
maat en het materiaal dat moet worden bewerkt.
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WIMER

De vrijloophoek, a. Hier 7°. Kantel de
basis (1), zodat beide hoeken van de
instelsjabloon de slijpsteen aanraken.
Vergrendel deze veilig met het wiel (6).

E]
B
&

&

De punthoek. Meet de bestaande punt-
hoek in de groeven op de geleider of kies
een hoek die het beste geschikt is voor
de bewerking.

Plaats de geleider op de geselecteerde
punthoek en vergrendel deze met het
wiel (8).

De eerste facetten slijpen

[MORMEKS

Plaats de boorhouder (3) op de geleider (2), zodat het verbindingsstuk (11)

stop P raakt.

Stel de stelschroef af (13), zodat de boor
een afstand van ca. 1 mm tot de slijp-
steen heeft. Start het apparaat.

Stel de snijdiepte in op nul door stop

P af te stellen in de richting van de
slijpsteen, totdat u hoort dat de boor de
slijpsteen licht raakt. Zet de machine af.
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S J
Schroef stop P meer omlaag (a) met Vergrendel stop P met de borgmoer (14).
zoveel als de punt dient te worden Start het apparaat.

geslepen. Een slag is gelijk aan een

snijdiepte van 0,5 mm.

Druk de boorhouder tegen de slijpsteen Slijp totdat de lip (11) stop P raakt.
en begin met het slijpen van één van de

eerste subfacetten. Beweeg de geleider

heen en weer over de slijpsteen.

Hef de boorhouder op en draai deze Slijp afwisselend beide eerste facetten
180° en slijp de andere eerste facet totdat deze over het centrum van de
op dezelfde manier. boor reiken.

g

U kunt het aan het afnemende geluid horen, wanneer de eerste facetten P gelijk zijn
geslepen. Hoe ver deze over het centrum heen zijn geslepen, is niet belangrijk. Het is
belangrijk dat deze symmetrisch zijn geslepen. De eerste facetten moeten samenko-
men en een vlakke spaankant vormen, C.

5




Subfacetten slijpen
en een 4-facet-punt maken

De twee eerste facetten komen samen en vormen een horizontale en vlakke
spaankant zonder punt. Deze spaankant is niet de beste, aangezien de boor zal
weglopen, wanneer u begint te boren. De spaankant zal ook veel axiale kracht
vergen zonder daadwerkelijk te boren en daarom veel warmte ontwikkelen.

Door twee subfacetten te slijpen krijgt de boor een 4-facetten-vorm en een punt,
wat nuttig is voor de werking. De vereiste stootkracht wordt verminderd, alsmede
de warmteontwikkeling die het meest beschadigend is voor de levensduur van de
boorbit. Bovendien boort een 4-facet-punt een rechter gat en loopt deze niet weg.

Maak het wiel los (6) en kantel de basis
tot een ongeveer horizontale stand.

MORMEK]

Hef de boorhouder op en beweeg deze
naar voren, zodat de lip (11) op de stop-
moer S rust.

{

De stopmoer S moet worden aange-
schroefd, zodat deze stop P raakt.

Kantel de basis totdat de rug van de
boor de slijpsteen raakt en vergrendel
deze met het wiel (6).

Begin met een slag van 1%z voor een
boor van 6 mm. De stelschroef dient
nog steeds te zijn vergrendeld met de
vergrendelmoer (14).

Start het apparaat. Druk de boorhouder
tegen de slijpsteen en begin met het slij-
pen van het eerste subfacet. Beweeg de
geleider heen en weer over de steen.
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Ga verder met slijpen totdat de lip (11)
de stopmoer S raakt.

120°  130°

ng°

S H

Draai de boorhouder 180° en slijp de
andere subfacet op dezelfde manier.

P
S

Nu komt de 4-facetten-vorm tot stand,
maar moeten de subfacetten S verder
worden geslepen, zodat deze elkaar in
het centrum ontmoeten en een punt
vormen.

Verplaats de moer S een beetje verder.
Probeer dat met een % slag. Een slag is
gelijk aan 0,5 mm.

Slijp afwisselend de twee subafschuiningen totdat de lip (11) de stopmoer S aan
beide zijden raakt. Voer zorgvuldig de laatste slijpbewerkingen uit en controleer
of de facetten symmetrisch zijn en een punt vormen.

P
S

/

-

o

w

AN

N\

Zo zou een geslepen boor eruit moeten zien. De subfacetten S komen in het centrum
samen met de eerste facetten P. De vlakke spaankant is tot een punt gevormd, F.



Advies en tips

Zeer versleten boren

Als de boor zeer versleten is, dient vrij veel materiaal te worden weggeslepen om
nieuwe snijranden te krijgen. In dit geval moet u de boor linksom gedraaid be-
vestigen in de richting van de hellende lijnen. Hoeveel is afthankelijk van de mate
van slijtage. Terwijl de boor wordt geslepen, veranderen de snijranden van richting.
Wanneer het slijpen gereed is, dienen de randen parallel ten opzichte van de hori-
zontale lijnen te zijn uitgelijnd.

=
;

\V%

Een zwaar versleten boor die linksom Wanneer het slijpen gereed is, dienen de
is gedraaid, bevestigen. eerste facetten P parallel te zijn uitgelijnd
ten opzichte van de horizontale lijnen.

Gebroken boren

Wanneer deze worden bevestigd, worden deze linksom gedraaid, zodat de randen
E parallel staan ten opzichte van de hellende lijnen. De eerste facetten nemen vorm
aan tijdens het slijpen en wanneer het slijpen gereed is, dienen deze parallel te
staan ten opzichte van de horizontale lijnen.

P /
=

Bevestig de boor, zodat de Na een paar minuten Ga verder met slijpen
randen E parallel staan ten zijn de eerste facetten P totdat de eerste facetten P
opzichte van de hellende  geslepen. Bij een boor parallel staan ten opzichte
lijnen. van 10 mm duurt dit ca. van de horizontale lijnen.

4 minuten.

Dikkere boren

Wanneer u de eerste keer dikkere boren slijpt (meer dan ca. 10 mm), dan moet u
vrij veel materiaal wegslijpen om de juiste subafschuining te krijgen. Als u begint te
slijpen met de rug op een tafelslijpmachine, kunt u tijd besparen. De rug heeft geen
invloed op de werking van de boor.

\
H
o\

Slijp de rug weg op een De rug H is weggeslepen.  Geslepen boor op het
tafelslijpmachine. Tormek-apparaat.
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Afwijkingen van de geometrie van de ideale punt

Het is niet nodig de boorbit precies te monteren met de randen exact parallel ten
opzichte van de horizontale lijnen. Deze twee voorbeelden tonen het resultaat als
de boor een weinig afwijkend is uitgelijnd. De boor werkt nog wel, maar u dient
ernaar te streven om de randen parallel te krijgen om de levensduur van de boor
te maximaliseren. Het geniet de voorkeur als de eerste facetten breder zijn in de

richting van de periferie dan dunner.

1
— =
Rechtsom gemonteerde Linksom gemonteerde Correct gemonteerde boor.
boor. Dunnere, eerste boor. Bredere, eerste De breedte van de eerste
facetten in de periferie. facetten in de periferie. facetten is gelijk.

Eerste facetten kopiéren

Als u de subfacetten te veel hebt geslepen, ga dan terug en slijp de eerste facetten
zorgvuldig opnieuw.

P
S

P
S

De subfacetten S zijn te veel geslepen, Maak het wiel los (6) en kantel de basis
waardoor de eerste facetten te klein zijn.  tot een ongeveer horizontale stand.

\\\\ a D
Hef de boorhouder en verplaats deze, Kantel de basis totdat de eerste facet
zodat de lip (11) de stop P aanraakt. de slijpsteen raakt. Veilig vergrendelen.




Draai de stelschroef (13) een beetje naar de slijpsteen en slijp zorgvuldig totdat
de 4-facet-punt opnieuw is gevormd.

Een bestaand gat uitboren

Als u een bestaand gat groter moet maken, hoeft u de subfacetten niet te slijpen.
@ D van het bestaande gat moet echter groter zijn dan de spaankant, C.

N|

/@D
\ Z

Opnieuw wetten voordat de boor ophoudt met werken

Laat de boor nooit zo versleten zijn dat deze slecht gaat werken. Slijp in plaats
daarvan, zodra u merkt dat deze niet naar behoren werkt, anders moet u de punt
opnieuw vormgeven in plaats van deze alleen bij te werken.

De slijpsteen actief houden

Als de efficiency van de slijpsteen tijdens het wetten afneemt, kunt u deze gemak-
kelijk opnieuwactief maken door de ruwe kant van de Steenschaaf SP-650 van
Tormek te gebruiken. Deze laat nieuwe slijpkorrels verschijnen en de efficiéntie van
de steen neemt toe. De steenschaaf kan vooral nuttig zijn bij het slijpen van dikkere
boren die een groot slijpvlak hebben.

Fijner oppervlak

De originele slijpsteen van Tormek heeft een korrel van 220 en geeft een gladde
snijrand, fijner dan bij slijpen op de conventionele hoge snelheden. Nadat u de
boorbit in de juiste vorm hebt geslepen, kunt u de fijne zijde van de steenschaaf
SP-650 van Tormek gebruiken om de steen te veredelen, zodat deze overeenkomt
met korrel 1000. Daarna kunt u de eerste facetten verder verfijnen. Hoe fijner het
randoppervlak is — des te beter zal deze snijden en des te langer zal deze naar
behoren werken.

Wanneer u kleinere boren slijpt (tot ca. 6 mm) wordt geadviseerd dat u de slijp-
steen vanaf het begin verfijnt, omdat de steen anders een kleine boor te ruw kan
bewerken.
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Aanzetten op de lederen aanzetschijven

U kunt de snijprestaties verder verbeteren door lederen aanzetschijven te gebrui-
ken. Door de bramen die tijdens het slijpen zijn ontstaan, aan te scherpen, kunt u
de randen ook polijsten en de duurzaamheid van de boorbit vergroten.

De facetten worden aange- De groef wordt aangescherpt op de geprofileerde
scherpt op een standaard, lederen aanzetschijven. Selecteer de schijf in over-
vlakke aanzetschijf. eenstemming met het formaat van de boor.
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