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%$ MODE D’EMPLOI DRILL DOCTOR XP
4

L affGteur Drilldoctor XP permet de réaffOter :

e |es forets métaux HSS, HSS au cobalt, revétus (TiN, TiAIN...) avec affGtage dépouille
conique, et affitage pointe en croix

¢ | es forets béton a plaquette carbure

Affatage dépouille conique Affatage pointe en croix Plaquette carbure

%$ALIGNEMENT DU FORET DANS LE MANDRIN
4

L’affitage comporte 2 opérations principales :

1. Lalignement du foret dans le mandrin

2. L'affGtage du foret

Optionnel : pour les forets métaux le Drilldoctor XP permet I'amincissement de I'affd-
tage pour former un affitage en croix.

Insérer le foret dans le mandrin. Insérer le mandrin dans la fenétre Alignez le guide du mandrin sur
Serrez le Iégérement d’alignement I’encoche marquée 118° ou sur les
encoches de gauche pour augmen-
ter ’angle de dépouille

Faites tourner le foret dans le Maintenez fermement le mandrin

mandrin pour qu’il soit pincé par et serrez le foret avec la molette

les mords métalliques dans sa afin qu’il ne bouge plus.

partie la plus étroite. Vous étes prét pour I'opération
d’affGtage.

[ nivorr I3



%$ AFFUTAGE DU FORET DANS LE MANDRIN
/ -

Mettez I'affGteuse en Introduisez le mandrin dans la Effectuez un nombre pair de demi

marche. fenétre d’aff(tage en faisant cor- tour (sens horaire) en appuyant
respondre le repére blanc (a) fermement la came du mandrin
du mandrin au téton métallique sur le guide came.

La pression doit étre constante et

(b) de la fenétre d’aff(tage. >
le mouvement régulier.

Un bruit de meulage (zzzzZ77777zz7) se fait entendre a la fin de chaque demi tour et
pendant I'affitage de chaque face du foret.

Le nombre de demi tour dépend du diametre du foret.

Par ex :

Foret @ 2,5 mm de 2 a 4 demi tours

Foret @ 3,2 mm de 4 a 6 demi tours

Foret @ 9,5 mm de 16 a 20 demi tours.

%$ AMINCISSEMENT POINTE EN CROIX

DES FORETS METAUX (OPTIONNEL)

Apres I'opération d’affitage, engagez une 1ere fois le
mandrin dans la fenétre d’amincissement en faisant corres-
pondre le repére de la fenétre (c) avec celui du mandrin (a)
puis retirer le mandrin de la fenétre, faite lui faire une rota-
tion a 180° et ré engager le suivant le repére opposé ().

&
VERIFICATION DE L’ANGLE DE DEPOUILLE
_

En cas d’angle de dépouille insuffisant :
Réalignez le foret en introduisant le guide du mandrin dans

une encoches a gauche du repére 118°. Puis recommen-
cez I'opération d’afftage.

Angle de Angle de
dépouille dépouille
correct insuffisant

[ nivour IS



%$ DRILL DOCTOR XP USER GUIDE

The Drilldoctor XP sharpener is used to sharpen :

e HSS metal, HSS cobalt, coated (TiN, TiAIN, etc.) drill bits, using conical clearance and
split point sharpening.

e Concrete, carbide insert drill bits

Conical clearance Split point sharpening Carbide insert

%$ALIGNMENT OF THE DRILL BIT IN THE CHUCK
4

Sharpening involves 2 main operations :

1. The alignment of the drill bit in the chuck

2. The sharpening of the drill bit.

Optional: for metal drill bits Drilldoctor XP is used to thin the sharpening for split point
sharpening,.

Insert the drill bit into the chuck Insert the chuck into the alignment  Align the chuck guide on the notch
Tighten slightly window marked 118° or on the left notches to
increase the taper angle

Turn the drill bit in the chuck so Firmly maintain the chuck and
that it is gripped by the metal jaws tighten the drill bit using the knob
in its narrowest part until it stops moving

You are ready to sharpen

[ nivorr JG



%ﬁ} THE SHARPENING OF THE DRILL BIT
/ -

Turn on the sharpener Insert the chuck into the sharpe- Carry out an even number of
ning window by aligning the white half turns (clockwise) by firmly
mark (a) of the chuck to the metal pressing the chuck cam on the

stud (b) in the sharpening window cam guide.
Pressure must be constant and

the movement must be even.

A grinding noise (zzzzZZ777zzzz) should be heard at the end of each half turn and during
the sharpening of each side of the drill bit.

The number of half turns depends on the drill bit diameter. E.g. :

@ 2.5 mm drill bit from 2 to 4 half turns.

@ 3.2 mm drill bit from 4 to 6 half turns.

@ 9.5 mm drill bit from 16 to 20 half turns.

&
% SPLIT POINT SHARPENING OF METAL DRILL

BITS (OPTIONAL)

After the sharpening operation engage the chuck a first
time in the thinning window by aligning the window marker
(c) with the chuck marker (a), then remove the chuck from
the window and rotate it 180° to reengage it using the
opposite marker (a’),

&
VERIFICATION OF THE TAPER ANGLE
_

If the taper angle is insufficient :
Relaign the drill bit by introducing the chuck guide into one

of the notches to the left of the 118° mark, Then repeat the
sharpening operation.

Correct Insufficient
taper taper
angle angle
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%$ MODO DE EMPLEO AFILADOR DE BROCAS XP
4

El afilador Drilldoctor XP permite volver a afilar :

¢ | as brocas para metales HSS, HSS al cobalto, revestidas (TiN, TiAIN...) , con afilado
destalonado conico, con afilado punta en cruz.

e | as brocas de hormigén con plaquita de carburo.

Afilado destalonado cénico Afilado punta en cruz Plaquita de carburo

%$ALINEACI6N DE LA BROCA EN EL. MANDRIL
4

El afilado consta de 2 operaciones principales :

1. Laalineacion de la broca en el mandril.

2. El afilado de la broca.

Opcional: para las brocas para metales el Drilldoctor XP permite reducir el afilado para
formar un afilado en cruz.

Introduzca la broca en el mandril. Introduzca el mandril en la ven- Alinee la guia del mandril en la ranura
Apriete ligeramente. tana de alineacion. marcada 118° o en las ranuras de la
izquierda para aumentar el angulo de

destalonado .

Girar la broca en el mandril para Mantenga firmemente el mandril

que la enganchen las morda- y apriete la broca con la moleta

zas metadlicas en su parte mas para que no se mueva.

estrecha. Ya esta listo para la operacion de
afilado.

[ nivorr I



W$ EL AFILADO DE LA BROCA

Ponga el afilador en Introduzca el mandril en la ven- Efectte un nimero par de media

marcha. tana de afilado haciendo que cor- vuelta (direccién horaria) pulsando
responda la sefial blanca (a) del firmemente la leva del mandril
mandril con el resalto metalico (b) sobre la guia leva. La presiéon

debe ser constante y el movi-
miento regular.

de la ventana de afilado.

Se oye un ruido de amoladura (zzzzZZ2777zzz7z) al final de cada media vuelta y durante el
afilado de cada cara de la broca.

La cantidad de medias vueltas depende del diametro de la broca.

Por gj.:

Broca @ 2,5 mm de 2 a 4 medias vueltas.

Broca @ 3,2 mm de 4 a 6 medias vueltas.

Broca @ 9,5 mm de 16 a 20 medias vueltas.

&
% REDUCCION PUNTA EN CRUZ DE LAS BROCAS
PARA METALES (OPCIONAL)

Después de la operacion de afilado, introduzca una 1e vez
el mandril en la ventana de reduccion haciendo que cor-
respondan la sefal de la ventana (c) con la del mandril (a),
luego retirar el mandril de la ventana, girarlo una vez a 180°
y volver a introducir la siguiente sefial opuesta (’).

/ COMPROBACION DEL ANGULO DE DESTALONADO

En caso de que el angulo de destalonado sea insuficiente :
Vuelva a alinear la broca introduciendo la guia mandril en
una ranura a la izquierda de la sefial 118°. Luego vuelva a
comenzar la operacion de afilado.

Angulo Angulo de
de des- destalona-
talonado do insufi-
correcto ciente

[ nivour I



%$ HANDLEIDING BOORSLIJPMACHINE XP
4

De slijpmachine Drilldoctor dient voor het slijpen van :

® Metaalboren in HSS-staal, HSS-staal met kobalt, met bekleding (TiN, TiAIN ...) en bes-
chikt over de opties ‘conische stelhoek’ en ‘kruisgeslepen punt’.

¢ Betonboren met plaatje in koolstofverbinding.

Slijpen onder een conische Een kruisgeslepen punt slijpen Plaatje in koolstofverbinding
stelhoek

%$DE BOOR IN DE SPANINRICHTING UITLIUNEN
4

Het slijpproces bestaat uit 2 belangrijke stappen :

1. Het uitlijnen van de boor in de spaninrichting.

2. het slijpen van de boor.

Optioneel : metaalboren kunnen met de Drilldoctor XP verjongd worden voor een
kruisgeslepen punt.

De boor in de spaninrichting De spaninrichting in het uitlijnings- Lijn de geleiding van de spanin-

plaatsen. venster plaatsen richting uit op de inkeping met de

Klem de boor lichtjes vast. aanduiding 118° of op de inkepingen
aan de linkerzijde om de stelhoek te
vergroten.

Laat de boor in de spaninrichting Houd de spaninrichting stevig
draaien zodat zijn smalste deel vast en draai de boor vast met
vastgeklemd wordt door de meta- het kartelwieltje zodat hij niet

len spanplaten. meer beweegt. U bent klaar om te

beginnen slijpen

[ mivou RIS



/ﬁ} HET SLIJPEN VAN DE BOOR
4

Schakel de slijpmachine in. Plaats de spaninrichting in het Voer een even aantal halve om-
slijpvenster zodat de witte aan- wentelingen (rechtsom) uit door de
duiding (a) van de spaninrichting nok van de spaninrichting stevig
samenvalt met de metalen pen (b) op de nokgeleiding te duwen. De

druk moet constant zijn en de

van het slijpvenster. ' '
beweging regelmatig.

U hoort een slijpgeluid (zzzzZ77777777) aan het eind van elke halve omwenteling en
tijdens het slijpen van elk vlak van de boor. Het aantal halve omwentelingen is afhankelijk
van de diameter van de boor.

Bijvoorbeeld:

Boor van @ 2,5 mm: 2 tot 4 halve omwentelingen.

Boor van @ 3.2 mm: 4 tot 6 halve omwentelingen

Boor van @ 9.5 mm: 16 tot 20 halve omwentelingen

&
% VERJONGEN VAN METAALBOREN VOOR EEN
KRUISGESLEPEN PUNT (OPTIONEEL)

Plaats na het slijpen de spaninrichting eerst in het verjon-
gingsvenster en zorg dat de aanduiding van het venster
(c) samenvalt met die van de spaninrichting (a). Verwijder
de spaninrichting dan uit het venster, draai deze 180° en
plaats deze weer volgens de tegenoverliggende aandui-
ding (@).

CONTROLE VAN DE STELHOEK

In geval van een te kleine stelhoek :
Lijn de boor opnieuw uit door de geleiding van de spanin-
richting in één van de inkepingen links van de aanduiding
118° te plaatsen. Herhaal het slijpproces dan.

Correcte Te kleine

stelhoek stelhoek

[ nivorr JIRE
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Der Dirill Doctor ermdglicht das Schleifen folgender Geréate :

¢ HSS-Metallbohrer, HSS-Cobaltbohrer, beschichtete Bohrer (TiN, TiAIN ...) ... mit Stan-
dard-Spitzen, mit kreuzgeschliffenen Spitzen.

e Steinbohrer mit gehartetem Einsatz

Standard-Spitze Kreuzgeschliffene Spitze Geharteter Einsatz

%$AUSRICHTEN DES BOHRERS IM SPANNFUTTER
4

Der Schleifvorgang besteht aus zwei wesentlichen Schritten :

1. Ausrichten des Bohrers im Spannfutter.

2. Schleifen des Bohrers.

Optional: Fur Metallbohrer kann die Schleiffihrung des Drill Doctor XP so ausgerichtet
werden, sodass ein Kreuzschliff entsteht.

=
(|
<
Setzen der Bohrer in das Spann- Setzen das Spannfutter in die Die Ausrichtfuhrung des Spannfut-
futter ein. Kreuzschlifffihrungsschiene ein. ters mittels des Einstellschiebers auf
Leicht festziehen. 118° ausrichten oder mithilfe des

Einstellschiebers linkslaufig fixieren,
um den Freiwinkel zu erhéhen.

Drehen der Bohrer solange im Verbindlich erhalten das Spann-

Spannfutter, bis er an seiner futter und zieher der Bohrer mit

schmalsten Stelle in die Metallk- Hilfe der Spannschraube fest bis

lemmen einrastet. er sich nicht mehr bewegt. Sie
sind bereit fur den betried des
Schleifen.

[ nivorr JRE



Wé} SCHLEIFEN DES BOHRERS

Schalten Sie das Setzen Sie das Spannfutter in die Fuhren Sie mehrere halbe
Schleifgerét ein. Schleiféffnung ein und richten Umdrehungen aus (im Uhrzeiger-
Sie die weiBe Fiihrung (a) des sinn), indem Sie die Scheibe des

Spannfutters mit der Ringfiihrung Spannfutters fest auf die Scheibe-
nausrichtung driicken. Achten Sie

auf einen konstanten Druck und
gleichmaBige Bewegungen.

Nach jeder halben Umdrehung, sowie wahrend des Schleifens der einzelnen Seiten des
Bohrers, ist ein Schleifgerausch (zzzzZ77777zz7) zu héren.

Die Anzahl der halben Umdrehungen richtet sich nach dem Durchmesser des Bohrers.
Zum Beispiel:

Bohrer @ 2,5 mm - 2 bis 4 halbe Umdrehungen.

Bohrer @ 3,2 mm - 4 bis 6 halbe Umdrehungen.

Bohrer @ 9,5 mm - 16 bis 20 halbe Umdrehungen.

(b) der Schleiffiihrung aus.

&
% KREUZSCHLIFF BElI METALLBOHRERN

(OPTIONAL)

Setzen Sie das Spannfutter nach dem Schleifvorgang
erstmals in die Kreuzschliffflhrung ein, indem Sie FUhrung
(c) der Kreuzschlifffihrung mit jener des Spannfutters (a)
ausrichten. Ziehen Sie das Spannfutter wieder aus der
Flhrung heraus, drehen Sie es um 180° und richten Sie es
mit der gegenUberliegenden Fihrung (a’) aus.

UBERPRUFUNG DES FREIWINKELS

Im Falle eines unzureichenden Freiwinkels :

Den Bohrer erneut ausrichten, indem Sie die Aus-
richtfihrung des Spannfutters linkslaufig in einem Winkel
von 118° in einen Einstellschieber einflhren. Nun den

Schleifvorgang wiederholen.

Korrekter Un-

Freiwin- zureichen-

kel der
Freiwinkel

[ nivor IRE
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W/ﬁNSTRUKCJA OBSLUGI OSTRZALKI DO WIERTEL
4

Ostrzatka Drill Doctor ® XP umozliwia ostrzenie :
e Wiertet do metalu HSS, wiertet kobaltowych HSS, pokrywanych (TiN, TiAlIN,...)
oraz wiertet ze szlifem stozkowym i krzyzowym.
e Wiertet do betonu z weglikiem spiekanym

Szlif stozkowy

Szlif krzyzowy

Weglik spiekany

+
REGULACJA WIERTEL W UCHWYCIE WIERTARSKIM
_

Ostrzenie sktada sie z dwéch gtéwnych czynnosci :
1.Ustawienie wiertta w uchwycie wiertarskim

2. Ostrzenie wiertfa

Opcjonalnie : w przypadku wiertet do metalu, ostrzatka Drill Doctor umozliwia
Scienianie zaostrzenia, aby utworzy¢ szlif krzyzowy.

Umiescic¢ wiertto w uchwycie
wiertarskim.
Delikatnie dokrecic.

Nalezy obracaé wiertto w
uchwycie, w taki sposéb aby
zostato ono zaci$niete przez
metalowe blaszki w jego
najwezszej czesci.

Ustawi¢ uchwyt wiertarski w
otworze regulujacym.

Stanowczo przytrzymaé uchwyt
i dokrecic¢ wiertto przy uzyciu
pokretta, tak aby sie nie
poruszato.

Teraz mozna rozpoczac
ostrzenie.

[ mivor JIRH

Wyréwnac¢ prowadnice uchwytu
wiertarskiego na rowku oznac-
zonym 118°, lub na rowkach
znajdujacych sie po lewej stronie,
aby zwiekszy¢ kat przytozenia.



W$ OSTRZENIE WIERTEL W UCHWYCIE WIERTARSKIM
4

Witaczy¢ zasilanie Umiesci¢ uchwyt w otworze Nalezy wykona¢ parzysta ilos¢

ostrzatki. ostrzacym dopasowujac biate potobrotéw (zgodnie z ruchem
oznakowanie (a) widoczne wskazoéwek zegara), stanowczo
na uchwycie do metalowego przyciskajac krzywke uchwytu
zaczepu (b) na otworze do prowadnicy krzywki.
ostrzacym. Nacisk powinien by¢ staty a

ruch regularny.

Dzwiek szlifowania (zzzzZZZZZzzzz) stycha¢ na koncu kazdego pétobrotu oraz podczas ostrzenia
kazdej powierzchni wiertta.

Liczba potobrotow zalezy od Srednicy wiertta.

Np. :

Wiertto @ 2,5 mm od 2 do 4 pétobrotow

Wiertto @ 3,2 mm od 4 do 6 p6tobrotow

Wiertto @ 9,5 mm od 16 do 20 p6tobrotow

&
% SCIENIENIE KRZYZOWEGO SZLIFU W
WIERTLACH DO METALU (OPCJONALNE)

Po przeprowadzeniu ostrzenia, nalezy po raz pierwszy umiescic¢
uchwych wiertarski w otworze $cieniania, wyréwnujac oznacze-
nie $cieniania na tym otworze (c) z oznakowaniem na uchwycie
(a), nastepnie trzeba wyjac¢ uchwyt z otworu, obroci¢ go o 180° i
ponownie umiesci¢ w otworze zgodnie z przeciwlegtym oznacze-
niem $cieniania (a’).

/ SPRAWDZANIE KATA PRZYLOZENIA

W przypadku niewystarczajacego kata przytozenia:
Ponownie wyréwnac¢ wiertto ustawiajac prowadnice
uchwytu na rowku znajdujacym sie po lewej stronie
oznaczenia 118°. Nastepnie nalezy powtdrzy¢ proces
ostrzenia.

Odpowiedni kat Niewystarczajgcy
przytozenia kat przytozenia

[ nivorr IRE



&
PYKOBOACTBO MO NCNOJIb30OBAHUIO 3ATOYHWNK CBEPJI
_

3aTtouHuk Drilldoctor XP no3BonseT 3aTaynmBaTh:

e cBepsia 13 bbicTpopexyluen ctanm (HSS), kobanbToBble ceepna HSS, ceepna
c nokpbiTvem (TiN, TiAIN 1 T.n.), C KOHMYECKON 3aTbIIOBAHHOW FPaHbIo, C
KpecToobpa3HOWN ron0BKON.

e Ceepna no 6eToHy ¢ KapbuaHON rosIoBKOM

KoHunueckas 3aTblioBaHHas rpaHb KpecToobpasHasi ronoska Kap6bugHas ronoska

%‘$’35IPABHVIBAHI/IE CBEPJ1A B INMATPOHE
4

3aTouKa BKJIOYAET B cebs 2 OCHOBHbIX onepauuu :

1. BolpaBHMBaHUe CBepfa B NaTpoHe.

2. 3aTouka cBe.

JononHutensHo: ans ceepn no metanny Drilldoctor XP no3BonseT BbINOAHATD
yTOHUYeHMe 3aTOUYKN A58 HOPMUPOBAHUSA KPecToobpa3HOW rofoBKu.

BcTaBbTe CBEP/IO B MATPOH. BcTaBbTe MaTpoH B OKHO BbIPOBHSIITE HAMPABMSIOLLYIO
Cnerka 3ataHuTe BbIPABHUBAHUSA. naTpoHa B nase, oTMeueHHoM 118°,
WK B Nasax criesa AJis yBenmyeHms
yrfa 3aTblfIoBaHHON rpaHu.

[NoBepHWTE CBEPIIO B NAaTpoHe, Kpenko yoep>kmBanTe naTpoH n
4YTOObI OHO 6bLIO 3aXKATO 3aTSHNTE CBEP/O KOMbLOM TakK,
MeTanIMYeCKMMUN 3axsaTamu B 4TO6bI OHO 6OnblUe He ABUranoch.
ero camoWn y3Kou 4acTu. YCTpPOWCTBO roTOBO K 3aTOYKe
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%$ 3ATOYKA CBE

3anycTuTe 3aTOYHVK. BcTaBbTe NaTpoH B OKHO BbinosnHWTe YeTHOE Yncno
3aTOYKU, COBMECTUB Genyto noslyo60poToB (Mo YacoBomn
OTMETKY (a) naTpoHa ¢ CTperniKe), CUIbHO MpKas
MeTanIM4EeCKNM BbICTYMoM (b) KynaK naTtpoHa K KOHTypy

Kynaka. ,D,aBJ‘IeHI/Ie AOJIDKHO
6bITb MOCTOSAHHBLIM, @ ABUXEHNE
PaBHOMEPHbIM.

B KOHLe Kaxaoro nosiyobopoTta u Npu 3aToUYKe KaKA0W NOBEPXHOCTU CBEpA
6yneT cnbilieH 3ByK 3aTaunmBaHua (333333333333333). Konunyectso nonyobopoTos
3aBUCUT OT AMamMeTpa CBepna.

Hanpumep:

ceepsio @ 2,5 mm: 2 - 4 nonyobopoTa,

ceepsio @ 3,2 MMm: 4 - 6 noNyobopoTos,

ceepsio @ 9,5 mm: 16 - 20 nonyobopoToB.

OKHa 3aTo4Ku.

&

% KPECTOOBPA3HOE YTOHYEHWE CBEPJ1 1O METAJ11Y

(AOMOJHUTEJIbHO)

Mocne 3aTOYKM BCTaBbTe 1-i pa3 NaTpoH B OKHO
YTOHYEHUs, COBMECTUB METKY OKHa (C) C MeTKOM
naTpoHa (a), 3aTemM U3BJIeKUTE NATPOH U3 OKHa,
noeepHUTe ero Ha 180° 1 BCTaBbTe €ro no
NPOTUBOMONOXHOM MeTKe (a’).

* MPOBEPKA YTJIA 3ATbIIOBAHHOM TPAHY
d

Mpy HeLOCTaTOYHOM YrJie 3aTblIOBAHHOMN MPaHM :
[MOBTOPHO BbLINONHUTE BbIPABHMBAHME CBEpAa, BCTABUB
HanpaensoLLyto NaTpoHa B nasbl cnesa MeTku 118°. 3aTem
CHOBA HaYHWTE NPOLEAYpPY 3aTOYKM.

MpaBubHbIN HepocTtaTouHbin
yron yron
3aTblIOBAHHOW 3aTblIOBAHHOWM
rpaHm rpaHm
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%$ MOD DE UTILIZARE ASCU ITOR BURGHIE
7

Ascutitorul Drilldoctor XP permite reascutirea :

e burghielor pentru metale HSS, HSS cu cobalt, acoperite (TiN, TiAIN...), cu
ascutis conic, cu ascutis in cruce.

* Burghielor pentru beton cu pldcutd de carbura.

Ascutis conic Ascutis in cruce Placuta de carbura

%$ALINIEREA BURGHIULUI iN MANDRIN

Ascu irea include 2 opera iuni principale :
1. Alinierea burghiului in mandrin.
2. Ascu irea burghiului.

Op ional: pentru burghiele metalice, Drilldoctor XP permite sub ierea ascu i ului pentru a
forma un ascui in cruce.

Introduceti burghiul in mandrina. Introduceti mandrina in fereastra Aliniati ghidajul mandrinei pe santul
Strangeti-I usor. de aliniere. marcat cu 118° sau pe santurile din

stanga pentru a creste unghiul de
asezare.

Rotiti burghiul in mandrina astfel Tineti bine de mandrina si
incat sa fie prins de bacurile meta-  strangeti burghiul cu butonul
lice in partea sa cea mai ingusta. zimtat, astfel incat sa nu se mai

miste. Acum sunteti gata pentru
operatiunea de ascutire
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W%ﬁ} ASCU IREA BURGHIULUL.

Puneti in functiune masina Introduceti mandrina in Efectuati un numar par de jumatati
de ascutit fereastra de ascutire, facand de tur (in sens orar), apasand
’ sa corespunda reperul alb (a) al bine cama mandrinei pe ghidajul
mandrinei cu boltul metalic (b) al de cama. Apasarea trebuie sa fie
ferestrei de ascutire. constanta si miscarea regulata.

OUn zgomot de polizare (zzzzZZZ7Z7zzzz) se aude la sfarsitul fiecdrei jumatati
de tur si In timpul ascutirii fiecdrei fete a burghiului. Numadrul de jumatati de
tur depinde de diametrul burghiului.

De ex.:

Burghiu @ 2,5 mm de la 2 pand la 4 jumatati de tur.
Burghiu @ 3,2 mm de la 4 pand la 6 jumatati de tur.
Burghiu @ 9,5 mm de la 16 pand la 20 jumatati de tur.

&
% SUBTIEREA VARFULUI IN CRUCE AL BURGHIELOR PENTRU

METAL (OPTIONAL)

PDupa operatiunea de ascutire, cuplati o data
mandrina in fereastra de subtiere, fadcand sa
corespunda reperul ferestrei (c) cu cel al mandrinei
(a), apoi scoateti mandrina din fereastrd, faceti-o
sa se roteasca cu 180° si cuplati-o din nou conform
reperului opus (a’).

VERIFICAREA UNGHIULUI DE ASEZARE
]

In caz de unghi de asezare insuficient :

Realiniati burghiul, introducand ghidajul mandrinei intr-
unul din santurile din stanga reperului de 118°. Apoi
reincepeti operatiunea de ascutire.

Unghi de Unghi de asezare
asezare insuficient
corectprzytozenia
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&
W/ ] OAHTIEZ XPHZEQZ HAEKTPIKOZ AKONIZTHZ TPYMANIQN
4

H ouokeun akoviopoO Drilldoctor XP eTTLTPETTEL TOV GKOVLOHO :

o TPUTTAVLWY HETGANOU HSS, TpuTtaviwy HSS kKoBXATIOU, TPUTIRVLWV UE
emriotpwaon (TiN, TIAIN...), TPUTTAVLWY HE YWVIX GTTOYOUVWONG KWVLKAC
KEPOAARC KAL.

o TPUTTAVLWY OKUPOJEURTOC ATTO AVvOpaK

Akoviopog Tpumaviol pe ywvia Akoviopég tpundvou MAakétta pe avBpakolLxo
anoyOPVWonG KWVIKNAG KEDAAg npPoobeTO

+
EYOYTPAMMIZH TOY TPYTNANIOY MEZA >TON
_

AO akoVIOHOC apop& o€ dVO (2) dLadLKATLEC: TNV €LOLYP&UULON TOU
TPUTTAVLOV EVTOC TOU TQLYKTAPA(TGOK) KAl TOV GKOVLOMO TOU TPUTTAVLOD :
YLO TO TPUTTAVLX HETGANOL h ouokeun Drilldoctor XP emiTpémel Thv
EKAETITUVON TOU GKOVLOUOU YL THV dNULOLPYLG TPUTTAVLWV PETGANOL
TOTTOU “dLaxwpLopévou onpelov’ascutisului pentru a forma un ascutis in

Ewodyete TO TPLUTIAVI €O OTOV TomnoBetriote Tov odlykTrpa (took)  EvBuypappiote To onuadl-odnyd
obLYKTAPA(TOOK) €VIOG TNG €10660L ELBLYPAPUIONG TOL OIYKTrPA (TOOK) oTNV
BaBuovopnpévn eykory 118° 1} oe
pia amno TG Pabpovnuéveg EYKOTIEG
IO apLOTEPA TNG TIUAG AUTAG €AV
B¢AeTe va avfnoete TNV ywvia
avakolLonG.

MeploTpePTeE TO TPUTIAVL EVTOG Kpatriote otabepo tov

TOU OPLYKTAPA WOTE QUTO odLyKTrpa(Ttook) kat acdaliote/
va yavt{wOei oTIG HETAANIKEG ooi€Te TO TPUTIAVL PE TNV
Saykaveg oto TAEov Aertto onpeio  PorjBeta Tou SakTuAiou

TOU OTEAEXOUG TOU. ouodiEng/xahdpwong ewg 6Tou

otaBeporoindei
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&
W TON AKONIEMO TOY TPYMNANIOY
.

O€0TE TNV CUOKEUN) Elodyete tov odiyktripa(todk) Mpaypatorolrjote {uyo aplBud

QKOVIGHOD G AEtToupYia otnv sjoo&o aKOVlopop r]p}nsplcrpocbu’m (§sElOOTpc'>q>wq)
PpovTifovtag To AeUKO ruefovtag otabepd Tov
onuadt- odnyodg (a) ermi Touv EKKEVTPOGDOPOL Afova TOU TOOK
obIYKTAPA(TOOK) va avTIoTOLXEL mndavw otov odnyd tou dfova. H
akpBwg otnv B€on Tou Ttieon mov epappoleTal TIPEMEL
HETaAIKOUL TOpou (b) TNG el0d60L va eival otabepr| Kat n kivnon
AKOVIoUOoU. LOOXPOVN/KAVOVIKH

>T0 TEAOG K&OE NULTTEPLOTPOPAC KABWCE KXL KATK ThV SLAPKELX TOU BXKOVLOUOU
k&Bg OYNC/AKUAG TOL TPLTTAVLOV KKOVYETAL AXOG PLVIoUOTOC TLOATOL
(zzzzZ2777z2777)
O aplOPOC TWV NULTTEPLOTPOWPWY (ULOWV TTEPLOTPOPWYV) EEXPTATAL KXTTO TNV
SL&peTpo TOu dpaTrédvou.lMa TP AdELYUX:
Mo TpuTT&VL @ 2,5 mm: &Tto 2 £WG 4 NULTTEPLOTPOWPEC
Mo Tputtévl @ 2,5 mm: &1mo 4 €W 6 NULTTEPLOTPOWEG
Mo Tputtéve @ 2,5 mm: a1md 16 £éwg 20 NULTTEPLOTPOPEC

+

EKAENTYNZH TPYNANIQN METAAAQOY ZE TYNO ‘AIAXQPIZMENOY

7

>HMEIOY’ MeT& TNV dLadLKaTior ’KOVLTHOU, TOTIOBETAOTE
vyl 1n wop& Tov U(pLYKTI’]p(X(TO‘OK) oTnv £L0060
EKAETITUVONC KXT& TPOTIO WWOTE V& TaLPLATEL

TO ONUGOL- oSnyog avaPopdc TNG ELGOdOUL
EK)\ETrTUVGng (c)’ pe EKELVO TOU 0'(pLYKTI"|p(X(TO'OK)
‘(a)’ KAL KXTOTTLV o«poupeo-re TOV cchyK'rnpO( (Took)
a6 TNV €l00d0 eKAETITUYVONG , nspLo-rpsq)Ts TO
180° kot ETrO(VO(TOTrerTI‘]OTE TO WOTe TO ‘(a)’ V&
€VBUYPaUULOTEL pE TO 6L0(us1'pu<0( QVTLKPUOTO
TIAé0V oNUGOL avopopdc ‘(@’)’.

E/\EFXOZ FQNIAZ ANAKOY®IZHZ

S TEPTITWON PN LKAVOTTONTLKAG(KVETTRPKOUC) YWVING
aTroyOpUvVWong :
EvBuypappioTe Exva TO TPUTIRVL ELOGYOVTHC TOV 0ONY0
TOU OQPLYKTAPOX OF YLK EYKOTIA TIOU EUPLOKETAL XPLOTEPK
0pBri yawia Averapkiic yovia TV cnusilou owo«popésg 118°. Katommiv apxioTe TréAL TV
AMOYOLVWONG QAMOYOUVWONG dladilkaoion kovIapoO.
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&
W/ HAUYMH HA PABOTA MNMPUCTABKA 3A 3ATOYBAHE HA BYPTUUN
4

YpepbT 3a ToueHe Drilldoctor XP naBa Bb3MOXHOCT 3a 3aTOYBaHe Ha :

e bypruu 3a Metan HSS, kobantosu HSS, c nokputue (TiN, TiAIN...) , KOHUYHO
KOCO 3aTOYeHU , KPbCTOBUAHO 3aTOYEHU Ha BbpXa.

e bypruu 3a 6eToH ¢ BUAMEBaA NJOYKA.

Koco KOHU4YHO 3aTo4BaHe KpbcToBuaHO 3aTtoyBaHe Ha Buagnesa nnovka
Bbpxa

& o
LLEHTPOBKA HA BYPTUATA B MATPOHHUKA ZOITKTHPA(TZOK)A
/

3aTouBaHeTO BKJ/IHOYBA 2 OCHOBHU OMepaLuu:

1.ueHTpoOBKa HA ByprusaTa B NaTPOHH

2. 3aTouyBaHe Ha bypruaTa. lonbiHUTENHA

onuus: npu 6yprumn 3a metan Drilldoctor XP gaBa Bb3MOXHOCT 3a U3TbHsABaHe
Ha Bbpxa 3a opopMsHe Ha KPLCTOBUAHO 3aTOYBAHE.

Bkaparite 6yprusita B BkapaiiTe naTpoHHUKa B V3paBHeTe Bofjaya Ha naTpoHHUKa
naTpoHHvKa. 3aterHeTe a1 neko NPO30pYeTO 3a LEHTPOBKa. ¢ npope3sa, MapkvpaH 118° nnn c
npopesyTe HaNsBO 3a Mo-rosisim
bMb/ Ha CKOCsiBaHe

3aBbpTeTe bypruata B Mpuabp>xankn 3gpaso
naTpoHHWKa C Lies no-TsicHaTa i naTpoHHVKa, 3aTerHeTe
YacT fa ce 3aKJiely B MeTanHuTe HernoABuXHO ByprusitTa ¢
YesocTy. BbHLUHATa BTySIKa
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+
W 3ATOYBAHE HA BYPTUATA. JOMBJIHUTENIHA

BkJitoueTe npucTaBKara. Bkaparite naTpoHHuKa B 3aBbpTeTe yeTeH 6pon
NPO30pPYETO 3a 3aTo4BaHe, KaTo nonyo6opoTy (1Mo YacoBHWKaA),
n3paBHUTe BsnaTa yepTa (a) Ha KaTo npuTuckarte 3apaso
naTpoHHVKa C MeTanmyeckara npbCTeHa Ha NaTPOHHMKA KbM
nbnka (b) Ha Npo3opyeTo 3a Bojava.

3aroyBaHe.

YyBa ce 3ByK Ha 3aTouyBaHe (3333333333333) B Kpas Ha BCEKM MONOBUH 060POT U
NMpu 3aTOYBaHe Ha BCsAKa CTpaHa Ha bypruaTta. bposT nonyobopoTn 3aBucu ot
AnameTbpa Ha bypruaTa.

Hanpumep :

byprus @ 2,5 mm - 2 no 4 nonyoboporTa.

Bbyprus @ 3,2 mm - 4 po 6 nonyobopoTa.

Byprus @ 9,5 mm - 16 no 20 nonyobopoTa

&
% M3TBbHABAHE HA BbPXA HA BYPIMN 3A METAJT1 HA KPBCT

(AOMBJIHATESTHA OMLNA)

Cnep 3aTo4yBaHe BKapanTe 3a MbPBU MbT NAaTPOHHUKA
B MPO30pYeTOo 3a U3TbHABAHE, KAaTO U3PABHUTE
OTMeTKaTa Ha npo3opueTo (C) C OTMeTKaTa Ha
naTpoHHMKa (a), cnen ToBa M3TernetTe NaTPOHHMKA
OT Npo30pyeTo, 3aBbpTeTe ro Ha 180° n ro
BKapamnTe Nnak no NpoTUBOMOJIOXKHATA OTMeTKa (a’).

HPOBEPKA HA BI'bJIA HA CKOCABAHE

[Mpn HegOCTaTbYEH BB HA CKOCABAHE :

LI,eHTpOBaI7ITe MOBTOPHO 6yprvaa, KaTo BKapate BoAavya

Ha NaTPOHHMKA B HAKOMN OT npopesnTte OT/IABO HA OTMETKa

118°, cnej TOBa NOBTOpeTe onepaunaTa Ha 3aTO4YBaHe.
lMpaBuneH brvn HepoctaTbyeH

Ha CKOCABaHe BBl Ha
CKOCaBaHe
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+
W/ MODALITA D’IMPIEGO AFFILATRICE PER PUNTE DA TRAPANO
4

L’affilatrice Drilldoctor XP consente di riaffilare :

¢ le punte trapano metalliche in acciaio HSS, HSS al cobalto, rivestite (TiN,
TiAIN...) , con affilatura spoglia conica , con affilatura a croce.

e B Le punte per cemento con inserti al carbonio.

Affilatura spoglia conica Affilatura a croce Inserto al carburo

%$ALLINEAMENTO DELLA PUNTA NEL MANDRIINO
4

L’affilatura camporta 2 operazioni principali :

1. I'allineamento della punta nel mandrino.

2. Laffilatura della punta trapano.

a della punta trapano. Opzionale : per le punte da trapano metalliche I'affilatrice
Drilldoctor XP consente I'assottigliamento dell’affilatura per I'affilatura di punte a croce.

Inserire la punta per trapano nel Inserire il mandrino nella finestra Allineare la guida del mandrino
mandrino. Serrare leggermente d’allineamento sull’intaccatura contrassegnata 118°
o sulle intaccature di sinistra per
aumentare I'angolo di spoglia

Far ruotare la punta nel mandrino Tenere saldamente il mandrino e
finché sia inserisca nelle morse serrare la punta del trapano con la
metalliche nella sua parte piu mola affinché non si muova piu.
stretta. A questo punto si puod procedere

con I'affilatura
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+
L’AFFILATURA DELLA PUNTA TRAPANO
> ,

Avwviare I'affilatrice. I!ntrodurrg il r_'nandrino nella Effetltuare un numero pari Fii
finestra di affilatura facendo semi-rotazioni (senso orario)
corrispondere il segno bianco di appoggiando fermamente la
riferimento (a) del mandrino al camma del mandrino sul guida
perno metallico (b) della finestra camma. La.pressl|one dev’essere
di affilatura.mandrinei cu boltul costante e il movimento regolare.

metalic (b) al ferestrei de ascutire.

Si sente un rumore di molatura (zzzzZZ7777z7zzz) al termine di ciascuna semi-rotazione
e durante I'affilatura di ogni faccia della punta del trapano. Il numero di semi-rotazioni
dipende dal diametro della punta del trapano.

Per es.:

Punte per trapano da @ 2,5 mm da 2 a 4 semi-rotazioni

Punte per trapano da @ 3,2 mm da 4 a 6 semi-rotazioni

Punte per trapano da @ 9,5 mm da 16 a 20 semi-rotazioni.

* ASSOTTIGLIAMENTO DI PUNTE A CROCE PER TRAPANO

4

METALLICHE (OPZIONALE)
I

Dopo I'operazione di affilatura, inserire una 1° volta il
mandrino nella finestra di assottigliamento facendo
corrispondere il segno di riferimento della finestra (c)

con quello del mandrino (a) poi togliere il mandrino dalla
finestra, fargli compiere una rotazione di 180° e reinserirlo
seguendo il segno di riferimento opposto (a’).

+ VERIFICA DELL’ANGOLO DI SPOGLIA

5

In caz de unghi de a ezare insuficient :
Riallineare la punta del trapano introducendo la guida del
mandrino in un’intaccatura a sinistra del segno di riferimento

Angolo di spoglia Angolo di spoglia  118°. Poi ricominciare I'operazione di affilatura.
corretto insufficiente
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4 ~ -
INSTRUCOES DE UTILIZACAO AFIADORA DE BROCAS
4

A afiadora Drilldoctor XP permite reafiar :

e brocas para metal HSS, HSS de cobalto, revestidas (TiN, TiAIN ...), com
afiacdo coénica da aresta de corte, com afiacdo da ponta em cruz.

e Brocas para betdo com ponta de carboneto.

Afiagdo da aresta cénica Afiacdo da ponta em cruz Ponta de carboneto

%$ALINHAMENTO DA BROCA NO MANDRIL
4

A afiacao engloba 2 operacdes principais :

1. O alinhamento da broca no mandiril.

2. afiagdo da broca

Opcional : para as brocas para metal o Drilldoctor XP permite o desbaste da afiagéo
para obter uma afiagdo em cruz.

Inserir a broca no mandril. Inserir o mandril na janela de Alinhar a guia do mandril no entalhe
Apertar ligeiramente alinhamento. marcado a 118° ou nos entalhes a
esquerda para aumentar o angulo

de saida.

Girar a broca no mandril de modo Segurar firmemente o mandril e

a que fique presa pelas tenazes apertar a broca com a roda para

metalicas na sua parte mais que fique imobilizada.

estreita. Esta pronto para a operagéo de
afiacéo
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%$ AFIACAO DA BROCA

Ligar a afiadora. Inserir o mandril na janela de Dar um nimero par de meias
afiacdo fazendo corresponder a voltas (no sentido dos ponteiros
marca branca (a) do mandril ao do relégio), pressionando firme-
perno metdlico (b) da janela de mente o excéntrico do mandril
afiagdo. sobre a guia do excéntrico. A

pressdo deve ser constante e o
movimento regular.

QOuve-se um ruido de brocagem (zzzzZ7777zzzz) no final de cada meia volta e durante
a afiacéo de cada lado da broca. O nimero de meias voltas depende do didmetro da
broca.

Por exemplo :

Broca @ 2,5 mm, de 2 a 4 meias voltas

Broca @ 3,2 mm, de 4 a 6 meias voltas

Broca @ 9,5 mm, de 16 a 20 meias voltas

* DESBASTE COM PONTA EM CRUZ DAS BROCAS PARA

4

METAL (OPCIONAL)
——

© Apos a operagao de afiagdo, introduzir uma 1a vez o
mandril na janela de desbaste fazendo corresponder a
marca da janela (c) com a do mandril (a) e, de seguida,
remover o mandril da janela, fazé-lo dar uma rotagao de
180° e reintroduzi-lo seguindo a marca oposta (a’).

+ VERIFICACAO DO ANGULO DE SAiDA

5

Em caso de &ngulo de saida insuficiente :
Realinhar a broca introduzindo a guia do mandril num entalhe &
esquerda da marca a 118°. Recomecar a operagédo de afiacéo.

Angulo de saida  Angulo de saida
correto insuficiente
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