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Technische Hinweise Kernbohrer - Techini
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Hartmetall Kernbohrer - TCT Core Drills

1 instructions for the use of core drills Instructions techniques pour ['utilisation des fraises -
- - Norme techniche per l'utilizzo delle frese

Stahl “ioc! Acier < 500 Nfmm? vc 35 m/min.
Acero Acciaio > 500 - 700 N/mm?® vc 25 mimin.

Legierter Stahl - Edelstahl “15 t
Acier spécial 1> Acciaio inossidabile v 20 m/min.

Der Kernbohrer muss (ber die automatische Innenschmierung von innen mit Kiihlschmierkonzentrat
geschmiert werden! (Bild 1)

soluble cutting oil via the automatic
La fraise doit tre araissée de l'intérieur, par le biais de la lubrification automatique,
avec deLubrifiant refroidissant , Concentré ! {figure 1)

Le frese a corona devono venire lubrificate allintemo con Olio emulsionablile
ad alte prestazioni attraverso il condotto allinterno del mandrino (Fig.1)

Beim Bohren Uberkopf und in Zwangslagen keine flissigen Medien einsetzen,

bitte verwenden Sie Hochleistungs-F ettspray ( Bild 2)

Lbrs du fraisage au—deséus de la téte et dans des situations difiiciles, ne pas utiliser de substances
liquides, mais de la graisse en spray haute performance (figure 2).

Non utilizzare oli da taglio fluidi quando si fora con il perforatore in
posizioni difficili (orizzontale 2 capovolto); in questi casi si consiglia
Jutilizzo di olio spray adesivc: per alte prestazioni (Fig.2)
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Arbeitshinweise - Working instructions - Instructions de travail - Instrucciones de trabajo - Istr1uzioni per l'utilizzo
a

Bitte beachten!

> Klemmschrauben bzw. Spannbacke bei Schnellwechselfutter miissen
genau auf die Spannfidche positioniert werden.

> Beim Anbohren mit wenig Druck arbeiten, anschlieBend den Arbeitsdruck
leicht erhdhen und gleichméRig durchbohren. Bei gréR erer Bohrtiefe den
Span brechen.

> Beim Nachschleifen beachten Sie bitte die Winkel gem. Zeichnung .

Bitte nur vom Fachmann nachschleifen lassen!
Achtung: Eine ausgeschlagene Fihrung und Spindel an der
Bohrmaschine erhsht die Bruchgefahr beim Bohren!
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> Les vis d'arrét et / ou le mors de serrage au niveau du porte-méche a
serrage rapide doivent étre positionnés avec précision sur la surface
de fixation.

> Travailler avec peu de pression lors du centrage, puis augmenter
légerement la pression de fonctionnement et percer régulierement.
En cas de profondeur de percage supérieure, casser Falésure.

> Lors de la rectification, respecter SVP les angles conformément au
schéma. Seul un spécialiste doit effectuer la rectification !

Attention : une glissiére et une broche détériorées par 'usage au niveau de

la machine & fraiser augmentent le risque de rupture lors du fraisage !
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iRespete estas instrucciones!

> Los tornillos de sujecién o los anclajes jecion
rapida deben posicionarse con exactitud en la superficie de anclaje
jar con poca presion, después aumentar la

G cquilibradamente
Pa ofundidades mayores de taladrado respetar los angulos segln
fustracién

pasar a la muela Unicamente por un especialistal

jAtencién: Un guia o una columna rota aume
fuptura al tal it

ta el riesgo de

Attenzione:Verificare che i grani di bloccaggio del mandrino standard o le
pinze del mandrino siano posizionati correttamente sul
codolo della fresa, in corrispondenza dei due Iati piani.

>Iniziare la foratura applicando una pressione di avanzamento leggera, poi

aumentare gradatamente la pressione e mantenerla costante fino a fine taglic

>In caso df forf motto profondi, interrompere brevemente Pavanzamento at
fine di rompere il truciolo durante I'operazione di foratura.

>Per riaffilare le frese a corona richiedere al Vs. fornitore il disegno
con gli angoli di spoglia originali. L'operazione di riaffilatura deve essere
effettuata da una officina specializzata.

>L'usura dell'albero o il non corretto allineamento delle guide del
perforatore aumentano i rischi di rottura delle frese a corona !



