Hasznalat1 utmutato

Flipcut™

A szerszam hasznalata

0,05mm/fordulat el6toldssal.

készitjlk.

MEGJEGYZES: Az aldbbiakban részletezett
mdveleti sorrend a furat elején a
kupsullyesztés, a furat végén pedig a
visszaslllyesztés hagyomanyos pengével,
egy beadllitasbol torténd elkészitését
mutatja be. Szintén ez a sorrend
érvényes, ha szintén hagyomanyos
pengével a furat elején és végén is
kupsullyesztést végez a szerszam.

1. A kupstllyesztés a furat elejére keriil, az orsé dramutatd jarasaval megegyezd,
megfelel6 sebességl (lasd a 3. oldali tablazatban) forgasaval, illetve

2. Az 6ramutato jarasaval ellentétes forgas hatasara, maximum 0,20mm/fordulat
el6tolas esetén a penge becsukddik, igy a szerszam atfér a furaton.

3. A hatsé visszasillyesztést az orsé dramutato jarasaval megegyezd, megfeleld
sebességli (lasd a 3. oldali tablazatban) forgasaval, 0,05mm/fordulat el6tolassal

4. Az 6ramutato jarasaval ellentétes forgas hatasara, maximum 0,20mm/fordulat
el6tolds esetén a penge becsukddik, igy a szerszam kiemelhet6 a furatbol.



Kezelési iranymutatasok

Mindig lgyeljink arra, hogy a penge szabadon forogjon a tengelyben, illetve arra, hogy a tengelynek
ne legyen hosszjatéka. A hosszjaték megsziintethet6, ha a tartécsavart (Iasd a lenti képen) addig
szoritjuk, amig a penge megszorul. Ezutdn lazitsunk a csavaron kb. 5°-ot, majd a rogzité csavarral
rogzitsiik ebben a pozicidban.

Bizonyosodjunk meg arrdl, hogy az orsé sebessége elegend6 ahhoz, hogy a penge kinyilhasson.

A megmunkalds befejezése és a szerszam furatbdl vald kiemelése utan Ggyeljink arra, hogy a
szerszamra megfelel6 mennyiség(i hlitéfolyadék jut, amely a penge kinyilasat esetlegesen
megakaddlyoz6 szemcséket eltdvolitja.

Soha ne hasznaljuk a szerszamot htit6folyadék nélkil!
A szerszam allészerszamos esztergaban nem hasznalhaté.

Az orsé forgdsiranyanak megvaltoztatdsa elStt a pengét vezessik tul a furaton.

Megjegyzés: Egyes esetekben a penge az orsé forgasiranydnak megvaltozasakor nem zarddik be
teljesen. Ez teljesen normalis; a penge teljesen be fog zarddni, amint a furatba behalad. Az el6tolas a
szerszam visszahulzdsakor a megmunkalasi el6tolassal egyezzen meg, amig a penge teljesen be nem
zarddik. Ezutan gyorsabb elGtolast is lehet alkalmazni.

Tartocsavar

Rogzitd csavar
(takarasban)



Sebesség és el6tolas

Furat atméré Orsé e 12
" el6tolds™
(mm) fordulatszam
8,00 600 rpm
17,50 550 rpm
21,0 350 rpm 0,005mm/fordulat
Megjegyzés: vizszintes hasznalat esetén a
c <y . 25,50 275 rpm
szerszamnak az ajanlott sebesség
kétszeresével kell forognia.
34,00 250 rpm

*A tablazatban megadott el6tolas a maximum értéket jelenti. Amikor a szerszdm a furatban halad, az
orsé ellentétes iranyba forogjon, maximum 0,20mm/fordulat elétolas mellett.

Hltés

A kenéshez és a szemcsék lemosdsahoz folyadékh(itést a pengére, illetve a vajatba iranyitsuk.
Hasznalhato vagdolaj, vizben oldddé és szintetikus hltéfolyadék is. A hlit6folyadék legyen tiszta és
biztositson megfelel§ kenést.

Ciklus

A szerszamnak mindkét irdnyba tudnia kell forogni, de a furatba be —és kihaladaskor az dramutato
jarasaval ellentétes irdnyban, maximum 0,20mm/fordulatos el&tolassal forogjon.

A forgdsirdny megvaltoztatasakor a penge a furaton kivil legyen.

Karbantartas

A Flipcut szerszamon rendszeresen ellendrizni kell, hogy a pengének van-e tengelyirdnyu
elmozdulasa. Ezt a tartdcsavar utdana huzasaval megsziintethetjiik. Szintén kisérjiik figyelemmel a
szerszdm kopasat és sziikség esetén élezziik meg, vagy cseréljik ki a pengét. A tartdcsavar kopasara
illetve esetleges kdrosoddsara is tgyeljlink és cseréljik ki, ha szlikséges.



A penge behelyezése és beallitasa

Ha a penge elkopott, lazitsuk meg a rogzit6 csavart (lasd a lenti rajzon). Tavolitsuk el rogzit6 csavart
és a betétet, lazitsuk meg a tartdcsavart és tdvolitsuk el a kopott pengét. A pengét megélezhetjik
(lasd 5. oldal A penge élezése), vagy kicserélhetjik.

Alaposan tisztitsunk meg minden alkatrészt és vigylink fel rajuk kendéolajat.

A penge beszerelése a lenti abrdn lathato.

1

Az tavtartokat tartsuk a penge elsé és hatsé perselyéhez, mialatt a pengét a tengely
vajatdba helyezziik.

Ezutdn csavarjuk be a tartécsavart a vajat tuloldali végéig.

Ha minden alkatrészt a helyére igazitottunk, csavarjuk be a tartécsavart a menetes
furatba a vajat tuloldali végén, ameddig a tavtarték hozzdérnek a tengelyhez és a penge
megszorul. A penge ennél a [épésnél nem mozog szabadon.

Helyezziik be a rogzitd csavart és a betétet a tengely elején, a palaston Iévé menetes
furatba.

Finoman szoritsuk meg a rogzit6 csavart

Ovatosan lazitsuk meg a tartécsavart, ameddig a penge szabadon forogva teljesen be tud
zarddni és ki tud nyilni.

Ugyeljiink arra, hogy a penge tengelyiranyl mozgésa a lehetd legkisebb legyen, mégis
szabadon mozoghasson. A mért tengelyiranyu elmozdulas 0,013-0,025mm kozo6tt legyen.

Miutan meggy6z6dtink arrdl, hogy a szerszamot helyesen szereltlik 6ssze, hizzuk meg a

rogzit6 csavart.
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A penge élezése

Eliilsé siillyesztés és hatso visszasiillyesztés készitésére alkalmas hagyomanyos penge

élezése

Figyelem! Az abran a metrikus méretek szégletes zardjelben szerepelnek!
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Eliils6 és hatso siillyesztés készitésére alkalmas penge élezése

Figyelem! Az abran a metrikus méretek szégletes zardjelben szerepelnek!
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