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Pripravek k brouseni vrtaki

S patentovanym pripravkem pro brouseni vrtakt DBS-22 miZete brousit Vase vrtaky s nejvétsi presnosti. Je
uréeny pro vrtaky od 3 do 22 mm s hrotovym Ghlem od 90 do 150 stupnl. Idealni Ghel bfitu mlze byt
nastaven na 7 st., 9 st., 11 st., 14 st. s ohledem na velikost vrtaku a vrtaném materialu. Chlazeni vodou
vyluCuje prehrati a vznik mikrotrhlin a pomalé otacky vam poskytuji plnou kontrolu pfi brouseni. Pfi
brouseni nevznika prach a jiskry.

Vrtak je brousen do 4-fasetového ostfi, které poskytuje velmi dobry Fezny
vykon. Bfit ma hrot namisto toho aby byl plochy jako na béznych vrtacich.
| 4-fasetové ostfi udrzuje smér a potfebna pfitlacna sila je podstatné snizena
v porovnani s konven¢nim kuzelovym ostiim. Pfesné brouseny 4-fasetovy

bfit generuje méné tepla a zivotnost nastroje je proto také prodlouzena.
Diky 4-fasetovému ostii je mozné vrtat velmi rovny a kulaty otvor s velmi
presnou toleranci.

Vsechny komponenty jsou vyrabény s velkou pFesnosti, coZ zajistuje
shodnou velikost obou feznych hran. Je nezbytnym pozadavkem, aby obé
fezné hrany pracovaly soubézné a vrtak vrtal presny otvor, ktery je
stejného prliméru pouzitého vrtaku.




Brouseni, tvarovani a ostreni

Slovo ostieni je bézné pouzivano pro zavérecnou Upravu ostii. Stejné jako rezné nastroje i vrtak potrebuje
mit spravny tvar nez ho zacnete ostfit. Tvoreni vychoziho tvaru casto znamena, ze velka ¢ast oceli musi byt
odbrousena kdyZ naptiklad ménite vrcholovy Uhel nebo zlomeny i tézce poskozeny vrtak. Jakmile je tvar
ostfi jednou vytvoren, jen udrZujete ostrost ostfenim. Se systémem Tormek miZete presné replikovat
plvodni tvar a proto prosté potfebujete opravit hrany.

Slovo brouseni obycejné vyjadfuje tvarovani a ostfeni. PFi nékterych Cinnostech jedno prejde v druhé. Se
systémem Tormek mUZete provadét oboji - tvarovani i ostfeni. V celém manualu pouzivame slovo brouseni,
které mdze znamenat oboji tvarovani a ostteni, a to v zavislosti kolik oceli musi byt odbrouseno.

Geometrie vrcholového uhlu

Vrtaky obvykle mivaji vrcholovy Uhel 118 nebo 130 stupnd. Existuji také
90° 118° 150° 120, 135, 140, a 150 stupnd. Tvrda ocel a nerezova ocel vyzaduji tup&jsi
vrcholovy Uhel. Také hlinik se 1épe vrta s tupéjsim vrcholovym dhlem. Pri

| vrtani plexiskla, je riziko prasknuti materidlu minimalizovano s pouZzitim
v P . vrtaku s tup&jsim vrcholovym Ghlem. Centrovaci vrtak obvykle vyZaduje 90
st. Uhel.

Vrtak vyzaduje spravny uhel bfitu. Uhel bfitu se li§i a to od 7 do 14 st.
Vrtak s vétsSim uhlem bfitu vrtd mnohem lépe, ovSem je-li Uhel prilis velky,
vyskytnou se vibrace a vrtak bude vrtat nepravidelné a brzy se otupi. Je-li
Ghel bfitu velmi maly, vrtdk nebude vrtat vibec, ale bude se zahfivat a
rychle se znici.

Idedlni Uhel ostfi zavisi na materidlu — tvrdsi material vyzaduje ostfi s mensim Uhlem, zatimco pro mékdi
materiadl mdze byt Ghel vétsi. Velikost vrtaku je také urcujici pro zvoleni vhodného uhlu. VEtsi vrtak by mél
mit mensi Uhel bfitu, zatimco mensi mlze mit vétsi Ghel bfitu.

VétsSina novych vrtakl ma brousen zakladni konicky tvar. Dvé fezné hrany
se stetavaji uprostied a formuji tvar ostfi C. Tento tvar neni idealni,
protoZze hrot musi byt tlaCen do materialu. Treni hrotu produkuje mnoho
tepla, které zkracuje zivotnost vrtaku. Protoze hrot nema Spicku, vrtak
pochoduje pfi vrtani nového nepredvrtaného otvoru.

Drazsi vrtaky jsou brouseny do specidlnich tvard. Tyto vrtaky musi byt prebrouseny na pCvodnich vyrobnich
strojich, které jsou dostupné jen ve specializovanych brusirnach. Mlzou byt rovnéz pfebrouseny na 4-
fasetové ostfi s pfipravkem Tormek.

Jak pripravek pracuje
s P P

Vrtdk je brouSen na 4-fasetové ostfi. Primarni faseta P a
sekundarni faseta S se protina ve stfedu a vytvafi Spicku.




Vrtak je upevnény v drzaku 3 na zakladné 2, ktera stfidavé prejizdi
na voditku 1. Pohybujete vrtdkem napfi¢ brusnym kamenem -
brouseni automaticky probiha na nejvyssim misté kamene.

Velice presny drzak se sklada ze dvou identickych &asti. Vrtak je
presné vycentrovany a obé hrany budou brouseny stejné.

Hloubka brusu prvnich dvou faset je urena nastavenim Sroubu
ktery ma doraz P. Tyto pocCatecni fasety se nazyvaji primarni
fasety.

QO RMEKS H

KdyZ nabrousime prvni fasetu, otoc¢ime drzak o 180 st. a druha
faseta je brouSena na stejny tvar. Nyni jsou ob& primarni fasety
nabrouseny.

Po nabrouseni primarni fasety je drzak presunud dopredu
k druhému dorazu S k brouseni sekundarni fasety, ktera urcuje
4-fasetovy tvar ostfi.



Vrcholovy uUhel miize byt libovolné nastaven natacenim
zakladny. Pripravek umoZziuje nastaveni od 90 do 150 st.

Uhel bfitu je nastaven naklapénim zékladny. MdZe byt nastaven
na 7,9, 11 nebo 14 stupnd.

: |

S pomoci mérky nastavite vybrany Uhel bfitu. Obrazek znazorfiuje nastaveni 7 st. Mérka pracuje pfi
libovolném prliméru brusného kamene.

Namontovani pripravku

Upevnéte univerzalni podpéru horizontalné (5).




Zajistéte ji ve vzdalenosti priblizné 14 mm od brusného kamene.
Pomoci mérky ziskate presnou vzdalenost.

Nasad'te zakladni desku (1) na univerzalni podpéru a provizorné ji
aretujte pomoci tocitka (6).

Nasad'te vodici desku (2) na zakladni desku.

Namontovani vrtaku

( 7 Natocte drzak vrtdku zkosenou stranou smérem k brusce.
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( g @ : | Umistéte vrtak do vzdalenosti dorazu L na vodici desce.

A - Provizorné aretujte vrtak v drzaku.
L
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Povolte tocCitko a natoCte vrtak, aby fezné b?ify byly rovnobézné k horizontalnim pfimkam na drzaku.
Utahnéte tocitko. Vysunuti L nemusi zlstat zcela pfesné.

Poznamka! Zde je popsano jak nastavit a brousit lehce opotfebené vrtadky. TéZce poSkozené a zlomené
vrtaky vyzaduji rozdilné nastaveni v drzaku. To je proto, Ze poloha bfitu se znatné méni pfi brouseni. Viz.
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Pro malé vrtaky do cca 8 mm mdzete pouzit specialni Tormek zvétSovaci sklo.

BFit musi byt rovnobézny s kolikem.

Nastaveni uhlu britu a vrcholového uhlu

A. Standartni vrtaky

1°

Standartni vrtaky maji Uhel britu 11 st. a vrcholovy Ghel 118 st.
Tyto jsou vhodné pro vésinu operaci.

Uhel bfitu 11 st. Vrcholovy thel 118 st.



Uhel bFitu. Umistéte mérku s ohledem na vyobrazeni a naklopte
zakladni desku (1) tak, aby se rohy mérky dotykaly brusného
kamene. Bezpecné aretujte zakladni desku pomoci tocitka.

Vrcholovy Uhel. Nastavte vrcholovy Uhel na 118 st. Zajistéte
pomoci tocitka (8).

B. Vrtaky pro optimalni pouziti

S pfipravkem pro brouseni vrtakl mdzete brousit vrtaky, aby vzdy dobfe fungovaly pro specifické
pozadavky. Toto je zvlasté vyhodné pro sériovou vyrobu, kde vybér vrcholového Uhlu a Ghlu bfitu jsou
rozhodujicimi faktory pro Zivotnost vrtdku. Vybér Uhlu bfitu zavisi na materidlu, ktery je vrtan a rozméru

vrtaného otvoru.
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Angles de dépouille conseillés
Drill bit diameter | Mild steel, NF metal, wood | Hard steel ]

Borrdiameter Mijukt stal, metall och tra |Hart stél
Bohrer Weicher Stahl, Metall, Holz|Harter Stahl
Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois | Acier dur

r-smm Yao-Va" 14° e J

6-12mm Va-'2" 11° 9°
12-22 mm Y2-%" 9° 7

Uhel bfitu. Pomoci mérky Tormek miZete nastavit Ghel na 7, 9, 11 nebo 14 st. Na mérce jsou
doporuceny vhodné thly s ohledem na primér diry a vrtaném materialu.

Uhel bfitu 4; zde 7 st.. Naklopte zakladni desku (1) tak, aby se
__— oba rohy mérky dotkly brusného kotouce. Dikladné zajistéte
pomoci tocitka (6)




Vrcholovy udhel. Zméfte soucasny vrcholovy Uhel pomoci
méficich otvorl mérky nebo zvolte takovy uUhel, ktery je nejvice
obvykly pro praci.

Nastavte vodici desku na pozadovany Uhel a aretujte pomoci
tocitka (8).

J

Nastavte Sroub (13) tak, aby vrtak byl pfiblizné ve vzdalenosti
1 mm od brusného kamene. Spust'te stroj.
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Nastavte hloubku Ubéru na nulu Sroubovanim dorazu P k
brusnému kameni dokud neuslySite, Ze se vrtak lehce dotknul
brusného kamene. Vypnéte stroj.

Sroubujte doraz P dale kupredu (a) tak dakeko, jak ma byt biit
prebrousen. Jedno otoceni je priblizné 0,5 mm.

Aretujte Sroub pomoci aretacni matice (14). Spust'te stroj.

Tlacte drzak vrtdku proti brusnému kameni a nabruste prvni
primarni fasetu. Pohybujte z jedné strany na druhou na brusném
kameni.

Bruste, dokud se zarazka (11) nedotkne dorazu P.




Zvednéte a otoCte drzak vrtdku o 180 st. a nabuste druhou
primarni fasetu stejnym zplsobem.

Bruste stfidavé obé primarni fasety, dokud se neprotnou ve
stredu vrtaku.
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Se snizujicim se zvukem mizete poznat, kdy jsou obé primarni fasety nabrouseny rovnomérné. Nezalezi jak
daleko jsou vybrouseny od stfedové osy. Je dilezité, ze jsou vybrouseny symetricky. Primarni fasety se
protinaji a vytvareji hranu C.

g

P

Brouseni sekundarnich faset a vytvoreni 4-fasetového
ostri.
Dvé primarni fasety se protinaji a vytvareji vodorovnou a plochou hranu bez Spicky. Tento tvar neni idealni,

protoze vrtak bude pochodovat v pribéhu vrtani. Tento tvar také vyzaduje velkou axialni silu aniz by dobre
vrtal a to zplsobuje prehfivani.

Vybrousenim sekundarnich faset, vrtaky ziskaji 4-fasetové ostfi a Spicku, coz je prospé€sné pro spravnou

funkci. Potfebna sila je redukovana stejné jako vznik prehrivani, které je nevice skodlivé na Zzivotnost
vrtaku. Mimoto, 4-fasetové vrtaky vrtaji rovnéjsi otvor a nemaji snahu pochodovat.

-10-



Povolte tocCitko (6) a naklopte zdkladni desku do zhruba
vodorovné polohy.

Nadzvednéte a presunte drzak vrtaku dopredu tak, aby se
zarazka dotkla dorazu S.

Doraz S musi byz zasroubovan, aby se dotykal dorazu P.

Naklopte zakladni desku, az se pata vrtaku dotkne brusného
kamene a bezpecné aretujte pomoci tocitka (6).

Sroubujte doraz S kupredu. Zacnéte s1 Y- otacky pro 6 mm
vrtak. Nastavovaci Sroub musi byt stale aretovan pomoci aretacni
matice (14).
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Spustte stroj. Tlacte drzak vrtaku oproti brusnému kameni a
zaCnéte brousit prvni sekundarni fasetu. Pohybujte vodici deskou
ze strany na stranu.

Pokracujte v brouseni dokud se zarazka (11) nedotkne dorazu S.

Obrat'te drzak vrtdku o 180 st. a bruste druhou ¢ast sekundarni
fasety stejnym zplsobem.

)

Nyni zaCina vznikat 4-fasetové ostfi, ale sekundarni fasety S je
potreba brousit dale, az se setkaji ve stfedu a vytvori Spicku.

) Posunte doraz S kousek dopredu. Zkuste 'a otacky. Jedno
otoceni odpovida 0,5 mm.
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Bruste obé sekundarni fasety stfidavé dokud se zarazka (11) nedotkne dorazu S na obou stranach.
Na konci postupuijte opatrné a kontrolujte zda jsou fasety symetrické a vytvari Spicku.

2 (

Takto by mél nabrouseny vrtak vypadat. Sekundarni fasety S se protinaji s primarnimi fasetami P ve
stfedu. Plocha hrana byla pretvorena v hrot.

Doporuceni a tipy

TéZce otupené vrtaky

Pokud je vrtak velmi otupeny, celkem hodné materialu musi byt odbrouseno k ziskani novych feznych britd.
V tomto pripadé potfebujete namontovat vrtak otoCeny proti sméru hodinovych ruci¢ek rovnobézné

s Sikmymi liniemi. Jak mnoho, zavisi na stupni poskozeni. Jak je vrtdk brousen, fezné hrany méni smér
(polohu). Kdyz je kompletné vybrousen, hrany by mély byt rovnobézné s vodorovnymi liniemi.

Upnuti velmi otupeného vrtaku proti sméru hodinovych rucicek.

Kdyz je brouseni dokonéeno, primarni fasety P maiji byt
rovnobézné s vodorovnymi liniemi.
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Zlomené vrtaky

Upnéte otocené proti sméru hodinovych rucicek, aby hrany E byly rovnobézné s Sikmymi liniemi. Primarni
fasety vzniknou béhem brouseni a kdyz bude brouseni dokonceno, maji byt rovnobézné s vodorovnymi
liniemi.

Upnuti vrtaku tak, ze hrany E jsou rovnobézné s sikmymi liniemi.

Po nékolika minutach jsou primarni fasety P vybrouseny. Trva to priblizné 4
minuty pro 10 mm vrtak.

Pokracujte v brouseni, dokud nebudou primarni fasety rovnobézné
s vodorovnymi liniemi.

Silnéjsi vrtaky

Kdyz brousite silngjsi vrtaky (vice nez 10 mm) poprvé, celkem hodné materidlu musi byt odbrouseno
k dosazeni spravného sklonu sekundarnich faset. Pokud nejprve odbrousite patu na bézné brusce, usetfite
spoustu Casu. Pata nema zadny vliv pfi vrtani.

Odbruste patu na bézné brusce

“ Pata H je odbrousena.

Dokoncete vrtak na brusce Tormek.
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Odchylky od idealni tvaru

Vrtaky nemusi byt nezbytné upnuty s hranami presné rovnobéznymi s vodorovnymi liniemi. Tyto dva
priklady ukazuji vysledek je-li vrtak lehce vyosen od vodorovnych linii. Vrtaky i tak funguji, ale snazte se
nastavit vrtaky rovnobézné s vodorovnymi liniemi. Prodlouzite jim Zivotnost. Je vhodnéjsi pokud jsou
primarni fasety silnéjsi smérem k okraji neZ naopak.

Vrtdk upnut po sméru hodinovych rucicek. Tensi primarni faseta smérem
k okraii.

Vrtak upnut proti sméru hodinovych rudicek. Sirdi primarni faseta smérem
k okraiji.

Spravné upnuty vrtak. Sitka primarni fasety je shodna.

Obnoveni primarni fasety

Pokud jste vybrousili sekundarni fasetu pfilis, vratte se zpét a vybruste primarni fasetu znovu.

P

e

" Sekundarni faseta S byla vybrousena prilis a vytvorila pfilis malou
primarni fasetu.

Povolte tocitko (6) a naklopte zakladni desku do pfiblizné
vodorovné polohy.
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Nadzvednéte a vrat'te drzak vrtaku, aby se zarazka (11) oprela o
doraz P.

Naklopte zakladni desku, az se vrtak dotkne brusného kamene.
Dlkladné ji zajistéte.

Tocte Sroubem (13) lehce dopredu a opatrné bruste az je 4-fasetové ostii znovu vybrouseno.
Zvétseni existujiciho otvoru

Potrebujete-li udélat existujici diru vétsi, nepotrebujete brousit sekundarni fasety. Nicméné otvor D musi
byt vétsi nez tlustka britu C.

Z% koD 7
% AP IPIIY,

Prebrouseni drive nez vrtak prestane pracovat

Nikdy neotupte vrtak tak, aby zacal Spatné pracovat. Namisto toho ho prebruste, zhodnotite-li, ze nepracuje
tak jak by mohl, jinak budete muset prebrousit Spici namisto lehkého dobrouseni.
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Uchovani uc¢inného brusného kamene

Pokud Gcinnost brusného kamene klesa v priibéhu brouseni, m{zete ho snadno reaktivovat hrubou stranou
kamene na zménu zrnitosti SP-650. Ta obnovi nova brusna zrna pro brouseni a zvysi efektivitu brusného
kamene. Kdmen na zménu zrnitosti mlze byt obvzlasté uziteCny, kdyZz brousime silnéjsi vrtaky, které maji
velkou plochu.

Jemnéjsi povrch

Originalni Tormek brusny kdmen ma zrnitost 220 a poskytuje hladky bfit, jemné&jsi nez pfi konvencnim
rychlobézném brouseni. Po tom co jste nabrousili vrtak do spravného tvaru, mlzete pouzit jemnou stranu
kamene na zménu zrnitosti SP-650 ke zjemnéni brusného kamene na zrnitost zhruba 1000. Potom mizete
jesté zjemnit primarni fasety. Jemnéjsi povrch bfitu — 1épe vrta a déle vydrzi.

Pro brouseni mensich vrtakl (do cca 6 mm) vam doporucujeme zjemnit brusny kamen hned od zacatku,
protoze brusny kamen mdZze ubirat velmi mnoho na malych vrtacich.

Lapovani na kozenych lapovacich kolech

Mlzete jeSté vice zlepsSit fezné vlastnosti pouzitim koZenych lapovacich kol. Lapovanim otfepu, ktery
vzniknul b&hem brouseni, zaroven vyhlazujete bfit a zvysite Zivotnost vrtaku.

Fasety jsou lapovany na standartnim plochém lapovacim kotouci.

Spirala je lapovana na jednom z profilovych lapovacich kol. Vyberte kolo ve vztahu na velikost vrtaku.

-17 -



