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*DRILL DOCTOR XP 0
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/$ MODE D’EMPLOI DRILL DOCTOR XP
4

L'affGteur Drill Doctor® XP permet de réaff(ter :

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

e | es forets béton a plaquette carbure

7L 7

Affitage dépouille conique Affatage pointe en croix Plaquette carbure

W$ALIGNEMENT DU FORET DANS LE MANDRIN
o

L’affGtage comporte 2 opérations principales :

1. L'alignement du foret dans le mandrin

2. LaffGtage du foret

Optionnel : pour les forets métaux le Drill Doctor® XP permet I'amincissement de I'aff(-
tage pour former un affCitage en croix.

=
(|
<
Insérer le foret dans le mandrin. Insérer le mandrin dans la fenétre Alignez le guide du mandrin sur
Serrez le Iégerement d’alignement I'encoche marquée 118° ou sur les

encoches de gauche pour augmenter
I'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 'opération
d'affltage.

WO | 4



J&AFFUTAGE DU FORET DANS LE MANDRIN

.

Mettez I'affGteuse en Introduisez le mandrin dans la Effectuez un nombre pair de demi
marche. fenétre d’affatage en faisant tour (sens horaire) en appuyant
correspondre le repére blanc (a) fermement la came du mandrin
du mandrin au téton métallique (b) sur le guide came.
de la fenétre d’affatage. La pression doit étre constante et

le mouvement régulier.

Un bruit de meulage (zzzzZZ77777zz7) se fait entendre a la fin de chaque demi tour et
pendant I'affitage de chaque face du foret.

LLe nombre de demi tour dépend du diamétre 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.

&

w 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 repere 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 ().

M$ VERIFICATION DE L’ANGLE DE DEPOUILLE
o

En cas d’angle de dépouille insuffisant :

Reéalignez 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

WEIE | 5
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+ AN
- DRILL DOCTOR XP USER GUIDE
4

The Dirill Doctor® 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

/| 7

Conical clearance Split point sharpening Carbide insert

+
w 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: The Dirill Doctor® XP can plit the point of a drill bit.

=S =
N (|
=
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

[ nivor JlG



J&THE SHARPENING OF THE DRILL BIT

.

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

stud (b) in the sharpening window 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.

&
w 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’),

M$ VERIFICATION OF THE TAPER ANGLE
o

If the taper angle is insufficient :
Re-align 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

TIVOLY. ‘ 7



* MODO DE EMPLEO AFILADOR DE BROCAS XP

4

El afilador Drill Doctor® XP permite volver a afilar :

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

e | as brocas de hormigén con plaquita de carburo.

R,

Afilado destalonado cénico Afilado punta en cruz Plaquita de carburo

+ .
w ALINEACION 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 Drill Doctor® 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
Apriete ligeramente. tana de alineacion. ranura marcada 118° o en las ranu-

ras de la izquierda para aumentar el
angulo de destalonado .

Girar la broca en el mandril para Mantenga firmemente el mandril y

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

zas metdlicas en su parte mas que no se mueva.

estrecha. Ya esta listo para la operacion de
afilado.

[ nivour I



* EL AFILADO DE LA BROCA

.

Ponga el afilador en Introduzca el mandril en la Efectie un numero par de media
marcha. ventana de afilado haciendo que vuelta (direccién horaria) pulsando
corresponda la sefial blanca (a) firmemente la leva del mandril
del mandril con el resalto metalico sobre la guia leva. La presion
(b) de la ventana de afilado. debe ser constante y el movi-

miento regular.

Se oye un ruido de amoladura (zzzzZZ777z7zz7) al final de cada media vuelta y durante el
afilado de cada cara de la broca.

LLa 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.

&
w 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 reduccién 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 sefal opuesta (a’).

M$ 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 sefal 118°. Luego vuelva a
comenzar la operacion de afilado.

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

WO | ©



* HANDLEIDING BOORSLIJPMACHINE XP

4

De slijpmachine Drill Doctor® dient voor het slijpen van :

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

e Betonboren met plaatje in koolstofverbinding.

O > :
' /4

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

+
w DE BOOR IN DE SPANINRICHTING UITLIJNEN
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 Drill Doctor® 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

[ mivo RIS



* HET SLIJPEN VAN DE BOOR

Schakel de slijpmachine in. Plaats de spaninrichting in het Voer een even aantal halve
slijpvenster zodat de witte aan- omwentelingen (rechtsom) uit door
duiding (a) van de spaninrichting de nok van de spaninrichting ste-
samenvalt met de metalen pen (b) vig op de nokgeleiding te duwen.
van het slijpvenster. De druk moet constant zijn en de

beweging regelmatig.

U hoort een slijpgeluid (zzzzZ7777z7z7zz) aan het eind van elke halve omwenteling en
tijdens het slijpen van elk viak 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

&
w 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



+ ..
/ GEBRAUCHSANLEITUNG BOHRERSCHLEIFGERATE
7

Der Dirill Doctor ermdglicht das Schleifen folgender Geréate :

e 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

+
w 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 Schleiffiihrung des Drill Doctor XP so ausgerichtet
werden, sodass ein Kreuzschliff entsteht.

=
(|
=
Den Bohrer in das Spannfutter Das Spannfutter in die Die Ausrichtfiihrung des Spannfutters
einsetzen. Kreuzschlifffihrungsschiene mittels des Einstellschiebers auf 118°
Leicht festziehen. einsetzen . ausrichten oder mithilfe des Einstell-

schiebers linkslaufig fixieren, um den
Freiwinkel zu erhéhen.

Den Bohrer solange im Span- HNun das Spannfutter festziehen
nfutter drehen, bis er an seiner und den Bohrer mithilfe der
schmalsten Stelle in die Metallk- Spannschraube fixieren, bis er
lemmen einrastet. sich nicht mehr bewegt.

Sie kénnen nun mit dem
Schleifvorgang beginnen.

[ nivor JIRE



* SCHLEIFEN DES BOHRERS

Schalten Sie das Setzen Sie das Spannfutter in Flihren Sie mehrere halbe

Schleifgerét ein. Schleiféffnung ein und richten Umdrehungen aus (im Uhrzeiger-
Sie die weile Fihrung (a) des sinn), indem Sie die Scheibe des
Spannfutters mit der Ringfiihrung Spannfutters fest auf die Scheibe-
(b) der Schleiffiihrung aus. nausrichtung driicken. Achten Sie

auf einen konstanten Druck und
gleichméaRige Bewegungen.

Nach jeder halben Umdrehung, sowie wahrend des Schleifens der einzelnen Seiten des
Bohrers, ist ein Schleifgerdusch (zzzzZ7777zzzz7) 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.

&
w KREUZSCHLIFF BEI METALLBOHRERN

(OPTIONAL)

Setzen Sie das Spannfutter nach dem Schleifvorgang
erstmals in die Kreuzschlifffihrung 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 Flhrung (a’) aus.

UBERPRUFUNG DES FREIWINKELS

Im Falle eines unzureichenden Freiwinkels :

Den Bohrer erneut ausrichten, indem Sie die Ausrichtflh-
rung des Spannfutters linkslaufig in einem Winkel von 118°
in einen Einstellschieber einfUhren. Nun den Schleifvorgang

Korrekter Un- wiederholen.
Freiwin- zureichen-
kel der

Freiwinkel

[ mivou JIRE



&
/ INSTRUKCJA OBSUGI SZLIFIERKA DO WIERTE
7

Szlifierka Drill Doctor® XP umozliwia szlifowanie :

» wiertet do metalu HSS, wiertet do kobaltu HSS, powlekane (TiN, TiAIN...), ze szlifo-
waniem obiektu stozkowego, szlifowaniem punktowym krzyzowym.

» Wiertta do betonu z wktadem z weglika.

7L 7 7

Szlifowanie obiektu stozkowatego Szlifowanie wzoru krzyzowego Whktad z weglika

+ .
w WYROWNANIE WIERTA W PRZEBIJAKU
4

Szlifowanie skada si z dwéch géwnych dziaa:

1. wyrdwnania wiertta w przebijaku

2. Scszlifowania wiertet.

Opcjonalnie: w przypadku wiertet do metalu, Drill Doctor® XP umo liwia cienienie
celem utworzenia krzy owego wzoru szlifowania.

=
(|
=
Umiesci¢ wiertto w przebijaku. Wstawi¢ przebijak w oknie Wyréwnac¢ prowadnice przebijaka
Leicht festziehen. wyréwnujgcym. na karbie oznaczonym 118 ° lub
Dokrecic¢ lekko. na karbach znajdujgcych sie po

lewej stronie , aby zwiekszy¢ kat
przytozenia.

Obroéci¢ wiertto w uchwycie, w Przytrzyma¢ mocno przebijak i
taki sposob, aby zostato $cisniete dokreci¢ wiertto pokrettem tak, by
przez metalowe szczeki w jego sie nie poruszato. Stan gotowosci
najwezszej czgsci. do procesu szlifowania.

[ mivor JIRK



* SCSZLIFOWANIA WIERTE

Wigczy¢ ostrzarke. Umiesci¢ uchwyt w oknie FPrzeprowadzi¢ parzystg i!oé(’:_
szlifujgcym, dopasowujac biate poétobrotéw (w prawo), naciskajgc
oznaczenie (a) przebijaka do mocno na przebijak krzywki na
czopu metalowego (b) okna prowadnicy krzywki. Cisnienie

) ’ powinno by¢ state, a ruch regu-
szlifowania. |
arny.

Odgtos mielenia (zzzzZ2777zzz77) stycha na ko cu ka dej pétobrotu oraz podczas szlifo-
wania ka dej powierzchni wiertta. Liczby potobrotow zale y od rednicy wiertta.

Np.:

Wiertto @ 2,5 mm od 2 do 4 pétobrotow.

Wiertto @ 3,2 mm od 4 do 6 pétobrotow.

Wiertto @ 9,5 mm od 16 do 20 pdétobrotow

&
m HEBLOWANIE PUNKTOWEGO WZORU KRZYOWEGO

WIERTE DO METALU (OPCJONALNE)

Po operacji szlifowania umie ci przebijak w oknie
cieniania, dopasowuj ¢ onaczenie okna (C) z oznaczeniem
trzpienia (a), a nast pnie wyj przebijak z okna, obréci o
180° i umie ci na miejscu zgodnie z oznaczeniem prze-
ciwnym (a’).

SPRAWDZENIE KTA PRZYOENIA

W przypadku niewystarczaj cego k ta przyto enia :
Ponownie wyréwna wiertta, wprowadzaj ¢ prowadnic przebijaka
w karb 0 oznaczeniu 118°. Nast pnie powtérzy proces szlifowa-

Odpowie- Niewystarczajgcy
dni kat kat przytozenia
przytozenia

[ nivorr JIRE



&
/ PYKOBOLCTBO MO UCMOJTIb30BAHMKO 3ATOYHWK CBEPI
7

3atoyHuk Drill Doctor® XP nos3eonsieT 3ataumBathb:

* cBepria n3 beictpopexyLei ctanu (HSS), kobanstoBble cBepna HSS, ceepna
¢ nokpbiTeM (TiN, TiIAIN 1 T.n.), ¢ KOHUYECKON 3aTbINTOBAHHOW rPaHbLo, C
KpecToobpa3HoO rofoBKOWA.

» Csepna no 6eToHy ¢ kapbuaHOW ronoBKow

A

KoHunueckasi 3aTbinioBaHHas rpaHb KpecTtoobpasHas rornoeka Kap6uaHas ronoska

+
w BbIPABH/BAHWE CBEPJIA B NMATPOHE
4

3aTtouka BknovaeT B cebs 2 OCHOBHBIX onepauuu :

1. BblpaBHVBaHMEe CcBepria B NaTpoHe.

2. 3aTouka cBe.

JononHutensHo: ansa ceepn no metanny Drill Doctor® XP no3BonsieT BbINOMHATb
YTOHYEHUE 3aTOYKM 4118 POpPMMPOBAHNS KPeCTOOOPa3HOM roNoBKMU.

=
(|
<
BcraBbTe cBeprio B naTpoH. BcTaBbTe naTtpoH B OKHO BbipoBHSITE HanpaBnsioLLyo
Cnerka 3ataHute BblpaBHUBAHUSA. naTpoHa B nase, oTme4eHHoM 118°,

nnn B nasax crnesa angd ysennyeHua
yrma 3aTbINoBaHHON rpaHu.

[MoBepHWTe cBepno B NaTpoHe, Kpenko yaepxwviBaniTe naTpoH n
4TOBbI OHO BbINO 3aXaTo 3aTAHNTE CBEPIIO KOMbLIOM Tak,
MeTannmMyeckuMmn 3axsaTtamu B ero  4Tobbl OHO Gonblue He ABUranoch.
caMoW y3Kom YacTu. YCTPONCTBO rOTOBO K 3aTOuKe

[ mivor IR



+
3ATOYKA CBE

3anycTuTe 3aTOUHMK. BcTaBbTe NaTpoH B OKHO 3aTOYKM, BbinonHuTe yeTHoe Yncno
coBMecTuB benyto oTMeTky (a) nonyo6opoToB (No Yacoson
naTpoHa ¢ MeTannm4eckum CTperike), CUIbHO NpuKas

Kynak naTpoHa K KOHTypy
kynaka. [laBneHue gomkHO
ObITb MOCTOAHHBIM, a ABMXeHne
pPaBHOMEPHbIM.

B koHLe Kaxxgoro nonyobopoTa 1 nNpu 3aTouke Kaxaon NoBepxXHOCTH cBepna byaet
CrblLLEH 3BYK 3aTaunBaHms (333333333333333). KonuyecTBo nonyo6opoToB 3aBUCUT OT
Onametpa ceepna.

Hanpuwmep:

cBepno I 2,5 mm: 2 - 4 nonyobopora,

cBepno & 3,2 MMm: 4 - 6 nornyo6opoTos,

cBepno ¥ 9,5 mm: 16 - 20 nonyobopoToB.

BbICTYMOM (b) OkHa 3aTOuKU.

+

% KPECTOOBPA3HOE YTOHYEHWE CBEPI MO METANNY
(DOMOMNMHUTENLHO)
.|

()

[Mocne 3aTo4kn BCcTaBbTe 1-1 pa3 NaTpoH B OKHO
YTOHYEHMNS, COBMECTVB METKY OKHa (C) C METKOW naTpoHa
(a), 3aTem n3BnekMTe NaTpPoH U3 OKHa, MOBEPHUTE ero Ha
180° 1 BCTaBbTE €ro N0 NPOTMBOMONOXHOW MeTke (a’).

M$ MPOBEPKA YITIA 3ATbITOBAHHOW MPAHM
o

lMpv HepoCTaTOYHOM Yrre 3aTblfIoBaHHOI rpaHu : NoBTOpHO
BbIMOMHUTE BbIPABHVBAHWE CBEPIA, BCTABUB HAMpaBsioLLy0
natpoHa B nasbl crneea MeTku 118°. 3atem CHoBa Ha4yHWUTe
npoueaypy 3aTo4KM.

[MpaBunbHbIA HepoctaTouHbin
yron yron 3aTblNoBaHHON
3aTblfIOBaHHOM rpaHu

rpaHu
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/ MOD DE UTILIZARE ASCUITOR BURGHIE
7

Ascutitorul Drill Doctor® XP permite reascutirea :

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

« Burghielor pentru beton cu placuta de carbura.

R,

Ascutis conic Ascutis in cruce Placuta de carbura

& -
w ALINIEREA BURGHIULUI IN MANDRIN
4

Ascuirea include 2 operaiuni principale :

1. Alinierea burghiului in mandrin.

2. Ascu irea burghiului.

Op ional: pentru burghiele metalice, Drill Doctor® XP permite sub ierea ascu i ului pen-
tru a forma un ascu i in cruce.

n

n

Introduceti burghiul ih mandrina. Introduceti mandrina in fereastra Aliniati ghidajul mandrinei pe santul
Strangeti-l 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
incét 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

[ nivorr IRE



$ASCUIREA BURGHIULUIL.

Puneti in functiune masina Introduceti mandrina in Efectuati un numar par de jumatati
de ascutit fereastra de ascutire, facand sa de tur (in sens orar), apasand
' 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 (zzzzZZZZZ7zzzz) se aude la sfarsitul fiecarei jumatati de tur
si Tn timpul ascutirii fiecarei fete a burghiului. Numarul de jumatati de tur depinde de
diametrul burghiului.

De ex.:

Burghiu @ 2,5 mm de la 2 pana la 4 jumatati de tur.

Burghiu @ 3,2 mm de la 4 pana la 6 jumatati de tur.

Burghiu @ 9,5 mm de la 16 pana la 20 jumatati de tur.

&
m SUBTIEREA VARFULUI IN CRUCE AL BURGHIELOR PENTRU

METAL (OPTIONAL)

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

VERIFICAREA UNGHIULUI DE ASEZARE

Tn caz de unghi de asezare insuficient :
Realiniati burghiul, introducénd 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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/ [ JOAHTIEX XPHZEQZ HAEKTPIKOZ AKONIZTHZ TPYMANIQN
7

H ouokeur akoviouou Drill Doctor® XP emiTpéTTel TOV OKOVIOUO :

* TPUTTAVIWYV PETAAAOU HSS, Tputraviwv HSS koBaATiou, TpUTTAvIWY UE ETTIOTPWON
(TiN, TIAIN...), TpuTTAQVIWV PE YwVvia atroyUuvwong KWVIKAG KEPAAAG Kal.

* TPUTTAVIWV OKUPOdEUATOG aTTd AvBpaK

5 B (2

Akoviopog TpuTravioU JE ywvia AkovVIoPOG TpUTTAvou MAakéTTa pe avBpakoUuxo
aTmoyUUVWoNnG KWVIKAG KEQAANG TTPOOBETO

+
% EYOYTPAMMIZH TOY TPYMNANIOY MEZA ZTON ZOI'KTHPA(TZOK)

AO akoviouo6g agopd o€ dUO (2) dIadIKACIEG: TNV EUBUYPAUUIOT TOU TPUTTAVIOU EVTOG
TOU OQIYKTAPa(TooK) KAI TOV aKovIouO Tou TpuTTaviou :

yla Ta Tputt@via petdAAou n ouckeur Drill Doctor® XP emTpETTel TNV eKAETTTUVON

TOU QKOVIGWOU yIia TNV dnuioupyia TpUTTavIwV JETAAAOU TUTTOU ‘BIaXWPICUEVOU
onueiou’ascutisului pentru a forma un ascutis Tn cruce.

=
(|
<
Eiodyete 1O TPUTIAVI H€CQ OTOV TotoBeTAOTE TOV OPIYKTAPA (TOOK) EuBuypappioTe 10 onuadi-odnyo
OQIYKTAPA(TOOK) €VTOG TNG €10600U €UBUYPAUUIONG TOU OQIYKTAPA (TOOK) OTNV

BaBuovounpévn eykotrr 118° ) o€
pia a1mé TIG BaBuoVNEVEG EYKOTTEG
M0 apIoTEPA TNG TINAG AQUTAG €GV
B¢AeTe va augAoETE TNV ywvia
avakouQiong.

MepioTpéWTe TO TPUTTAVI EVTOG TOU KpatioTe o1abepd Tov
OQPIYKTAPA WOTE QUTO va yavT{wBei  a@IyKTAPA(TOOK) Kal aopaAioTe/
OTIG METAAAIKEG BaYKAVEG OTO gPigTE TO TPUTTAVI PE TNV

TAéoV AeTTTO Oonpeio Tou oTeAéxoug  BorBeia Tou dakTuAiou

TOU. auoPIgng/xaAdpwaong ewg 6Tou

aTtaBepotroinBei
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TON AKONIZMO TOY TPYTIANIOY

©£0TE TNV CUOKEUN EiodyeTe TOV OQIYKTAPA(TOOK) MpayyarotroifoTe Juyod apiBud

QAKOVIGHOU € AEIToupyia otnv I:ZI'OOBO C(KOVIO‘p’Ol'J np]mplmpmpu’uV (’ésﬁloorp()(pwg)
@POVTICOVTaG TO AEUKO méfovTag oTabepd Tov
onuadi- odnyadg (a) €TTi Tou EKKEVTPOPOPOU AEOVA TOU TOOK
OQPIYKTAPA(TOOK) VO QVTIOTOIXE TTGvw oTov 0dnyod Tou agova. H
aKkpIBWG oTnVv B€on Tou TTiEON TTOU EQaPUOETAl TTPETTEI
peTaAAIKoU TTUpou (b) Tng e106dou va gival oTabepr| kai n kivnon
QAKOVIGHOU. 100X POVN/KAVOVIKN

270 TEAOG KABE NUITTEPIOTPOPNG KABWG Kal KATA TNV SIAPKEIX TOU aKOVIoPoU KABe oywng/
OKMAG TOU TpUTTaVIOU aKOUYETAI NXOG PIVIOPOTOG OI0ATOU (2222ZZ272777777)

O apIBUSG TwY NUITTEPIGTPOPWYV (UICWV TTEPIGTPOPWV) £EaPTATAI ATTO TNV OIGPETPO TOU
Opatravou.lia TTapddeiyua:

MNa Tputrdvi @ 2,5 mm: a11o 2 £wg 4 NUITTEPIOTPOPEG

MNa Tputrdvi @ 2,5 mm: amd 4 £€wg 6 NUITTEPIOTPOYEG

MNa Tputrdvi @ 2,5 mm: ammé 16 £wg 20 NUITTEPICTPOPES

* EKAEMNTYNZH TPYMANIQN METAAAQY 2E TYTIO ‘AIAXQPIZMENQY *HMEIOY’

04 B

MeTtd Tnv diladikacia akoviopoU, TOTTOBETAOTE yia 1n
@OPA TOV OQIYKTPA(TAOK) GTNV £i0000 EKAETTTUVONG
KOTA TPOTTO WOTE VA TAIPIACEI TO oNUAdI-0dnyog
ava@opag TNG €I0600U EKAETTTUVONG ‘(C)’ ME EKEIVO

TOU OQIYKTAPA(TOOK) ‘(@) Kal KATOTTIV a@aIpECTE TOV
OQIYKTAPa (TOOK) atrd TNV €i0080 EKAETTTUVONG ,
TepIoTPEWTE TO 180° KOl ETTAVATOTTOBETACTE TO WOTE
10 ‘(@) va €uBUYPAUMIOTEN PE TO SIOUETPIKA QVTIKPUOTO
TAéoV onuadl avagopds ‘(a’).

E/\EFXOZ FQONIAZ ANAKOYO®IZHZ

Xe TTEPITITWON W IKAVOTIOINTIKAG(AVETTOPKOUG) ywviag

amoyUpvwong :

EuBuypappioTe &avd To Tputtdvi €10GyovTag Tov 08nyo

TOU OQIVKTAPO O€ WIa EYKOTTH TTOU EUPIOKETAI apIoTEPE TOU
0p0i ywvia AVETTapKAC ywvia onpeiou cxyatpopc’xg 1181, Katommv apxiote TAAI Tnv dladikaoia
aTroyUpuvwong amoyUpvwong QKOVIOUOU.
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/ HAYMH HA PABOTA NMPUCTABKA 3A 3ATOYBAHE HA BYPT A
7

YpenbT 3a TodeHe Drill Doctor® XP gaBa Bb3MOXHOCT 3a 3aTO4BaHe Ha :

* 6yprum 3a metan HSS, kobantoBn HSS, ¢ nokputne (TiN, TiAIN...) , KOHU4HO KOCO
3aTOYEHU , KPbCTOBWUOHO 3aTOYEHN Ha BbpXxa.

* Byprum 3a 6eToH ¢ BMAMEBa Nioyka.

AR

Koco koHn4HO 3aTouBaHe Kp'bCTOBI/I,D,HO 3aToyBaHe Ha Bbpxa BVI,ClI/IeBa nrnoYvka

+
% LIEHTPOBKA HA BYPITMATA B NMATPOHHUKA ZDIFKTHPA(TZOK)

3aTo4BaHeTO BKIOYBA 2 OCHOBHW Onepaumu:

1.ueHTpOBKa Ha Byprusata B naTpoHH

2. 3aTouBaHe Ha byprusTa. [lonbnHuTenHa

onums: npy 6yprum 3a metan Drill Doctor® XP gaBa Bb3MOXHOCT 3a U3TbHSABaHe Ha
Bbpxa 3a 0(hOpMsIHE Ha KPbCTOBUAHO 3aTOYBaHe.

=
(|
<
Bkapaiite Gyprusita B BkapaiTe naTpoHHuKa B V3paBHeTe Bogaya Ha NaTpoHHMKa
naTpoHHuka. 3aTerHeTe s neko Npo30p4YeTo 3a LEHTPOBKA. c npopesa, mapkupaH 118° unu c

npopes3nTe HanAaeo 3a No-rongam b
Ha CKOoCsABaHe

3aBbpTeTe byprusaTta B Mpuabpkaliku 3opaBo
naTpoHHMKa C Len no-tsacHarta n naTpoHHuKa, 3aTerHete
4acT Aa ce 3aknelm B MeTanHuTe HenonBuxXHo ByprusTa c
YenocTu. BbHLUHATa BTynKa
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+
3ATOYBAHE HA BYPTUATA. JOMBITHUTENHA

BkritoyeTe npuctaBkata. BkapaiiTe naTpoHHuKa B 3aBbpTeTe YeTeH 6poii

Npo3opyYeTo 3a 3aTo4BaHe, kaTo nonyo6opoTy (Mo YacoBHMKa),
n3paBHWTe Banata yepTa (a) Ha KaTo npuTucKaTe 3gpaBo
naTpoHHVKa C MeTanuyeckarta NpbCTeHa Ha NaTpOHHUKA KbM
nbrka (b) Ha npo3opueTo 3a BoJava.

3arto4yBaHe.

YyBa ce 3ByK Ha 3aToyBaHe (3333333333333) B kpasi Ha BCEKM NMONMoBUH 060pOT 1 Npu
3aTouyBaHe Ha BCsika cTpaHa Ha byprusta. BposT nonyo6opoTu 3aBucu oT AMaMeTbpa
Ha ByprusTa.

Hanpumep :

Byprus & 2,5 mm - 2 go 4 nonyo6oporTa.

Byprus & 3,2 mm - 4 no 6 nonyoboporTa.

Byprus & 9,5 mm - 16 go 20 nonyobopoTa

&
m N3TbHABAHE HA BbPXA HA BYPI'A 3A METAJT HA KPBCT

(OOMBINHUTENHA OMNUNA)

Cnep 3aTo4BaHe BKapauTe 3a MbpBW MbT NATPOHHMKA B
NPO30pYETO 3a UTHbHSAIBAHE, KaTo U3paBHUTE OTMETKaTa
Ha Npo3opyeTo (C) C OTMETKaTa Ha NaTpoHHWKa (a), cnep,
TOBa M3Ternere NaTpoHHUKa OT NPO30PYETO, 3aBbpTETE
ro Ha 180° 1 ro BkapaiTe nak no NpoTMBOMONoXHaTa
oTmeTKa (a’).

I'IPOBEPKA HA bI'bJIA HA CKOCABAHE

lMpu HegocTaTbYeH brbi Ha CKOCSABAHE :
LleHTpoBaiite NoBTOPHO ByprusTa, kKato BkapaTe Bofaya Ha
naTpPOHHMKA B HAKON OT Npope3nTe OTNSBO Ha oTMeTKa 118°,
creq, ToBa NOBTOPETe onepauysTa Ha 3aTouBaHe.

MpaBuneH bren  HepgoctatbyeH

Ha CKocsiBaHe b/ Ha
CKocsiBaHe

[ mivour €
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/ MODALITA D’IMPIEGO AFFILATRICE PER PUNTE DA TRAPANO
7

L affilatrice Drill Doctor® 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.

* B Le punte per cemento con inserti al carbonio.

Affilatura spoglia conica Affilatura a croce Inserto al carburo

+
% ALLINEAMENTO DELLA PUNTA NEL MANDRIINO

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

Drill Doctor® XP consente I'assottigliamento dell’affilatura per I'affilatura di punte a croce.

=
(e
=
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 puo procedere

con l'affilatura

[ mivou JEX



* L’AFFILATURA DELLA PUNTA TRAPANO

.

lintrodurre il mandrino nella Effettuare un numero pari di

Avviare l'affilatrice.

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 pressione 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.

M$ ASSOTTIGLIAMENTO DI PUNTE A CROCE PER TRAPANO
4

METALLICHE (OPZIONALE)
e ——

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 (@’).

+ 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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/ INSTRUCOES DE UTILIZACAO AFIADORA DE BROCAS
7

A afiadora Drill Doctor® XP permite reafiar :

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

* Brocas para betdo com ponta de carboneto.

7L 9

Afiagao da aresta conica Afiagdo da ponta em cruz Ponta de carboneto

+
% ALLINEAMENTO DELLA PUNTA NEL MANDRIINO

A afiacao engloba 2 operacdes principais :

1. O alinhamento da broca no mandril.

2. afiagdo da broca.a della punta trapano.

Opcional : para as brocas para metal o Drill Doctor® XP permite o desbaste da afia-
¢cao para obter uma afiacdo em cruz.

n

n

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. Estéa pronto para a operagdo de
afiacéo

[ mivov S
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AFIACAO DA BROCA.A DELLA PUNTA TRAPANO

Ligar a afiadora. Infseri~r o mandril na janela de Dar um nt’Jmerq par de meia_s
afiacéo fazendo corresponder a voltas (no sentido dos ponteiros do
marca branca (a) do mandril ao relégio), pressionando firmemente
perno metalico (b) da janela de o excéntrico do mandril sobre
afiagéo. a guia do excéntrico. A presséo

deve ser constante e o movimento
regular.

Ouve-se um ruido de brocagem (zzzzZZ7777zzzz) 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 @ 9,5 mm, de 16 a 20 meias voltas

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

M$ DESBASTE COM PONTA EM CRUZ DAS BROCAS PARA
4

METAL (OPCIONAL)
——

(c) Apos a operacao de afiacdo, 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 0 mandril da janela, fazé-lo dar uma rotacéo de
180° e reintroduzi-lo seguindo a marca oposta (’).

+ VERIFICACAO DO ANGULO DE SAIDA

5

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

Angulo de saida  Angulo de saida
correto insuficiente
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