Basplatta Styrplatta Borrhéllare  Instéliningsmall Lupp Instruktion

Jigg for borrslipning

Med Tormeks patenterade slipjigg for borrar, DBS-22 slipar du dina borrar med
hogsta precision. Den klarar borrar fran 3 till 22 mm och spetsvinklar fran 90° till
150°. Slappningsvinkeln kan stéllas in pa 7°, 9°, 11° eller 14° sa att den blir optimal
med hénsyn till borrstorlek och typ av material. Eftersom borren kyls kontinuerligt
med vatten under slipningen, finns det ingen risk for att stalet Overhettas och forlorar
hardningen eller far mikrosprickor.

Borren slipas till en 4-fasettform som ger mycket
bra skaregenskaper. Tvareggen far en spets istéal-
let for att vara i det narmaste plan, som p& konven-
tionella borrar. En 4-fasettspets vandrar inte och
halverar det erforderliga borrtrycket jamfort med
en konventionell konmantelspets. Varmeutveck-
lingen minskar vasentligt och borren haller darfor
langre. 4-fasettslipningen gor att borren borrar ett
rakare och rundare hal med snéva toleranser.

Borrhallaren liksom styrgejderna ar precisionstill-
verkade, vilket gor att skaren blir lika langa inom
sndva toleranser. Det ar en férutséttning for att
de bada skéren ska arbeta lika mycket och for att
borren ska borra ett runt, rakt hal och som inte &r
storre &n borrens diameter.
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Slipning, formning och skarpning

Med skédrpning menar man vanligen den slutliga finslipningen av eggverktyg.
Liksom for alla eggverktyg, maste du forst ge borren den ratta formen innan du kan
borja skarpa den. Nar du skapar den forsta formen behdver du slipa bort mycket
material, till exempel nér du andrar spetsvinkeln eller nér du slipar en hart sliten
eller avbruten borr. Nar du en gang har format borren till den ratta geometrin haller
du eggen vass genom skarpning. Med Tormeksystemet kan du exakt upprepa en
befintlig form och du behdéver darfér oftast bara putsa upp eggen.

Ordet slipning anvands vanligen for bade formning och skérpning. Vid en del slip-
arbeten gar dessa begrepp i varandra. Med Tormeksystemet kan du bade forma
och skarpa dina borrar. | den har instruktionen anvands ordet slipning genomga-
ende, som alltsa kan betyda bade formning och skarpning beroende pa hur mycket
material som slipas bort.

Spiralborrens geometri

Borrar har en spetsvinkel p& vanligtvis 118° eller
130°. Det forekommer &ven 120°, 135°,140° och 90° 118° 150°
150° spetsvinklar. Hardare stal och rostfritt stal
kraver stdrre spetsvinkel. Aven aluminium bor-
ras bast med en stdrre spetsvinkel. For plexiglas
minskar risken for sprickor, néar borren gar igenom
materialet, om spetsvinkeln &r stérre, 140°-150°.
Centrerborrar har i regel 90° spetsvinkel.

En borr maste ha ratt slappningsvinkel for att
kunna skara i materialet. Slappningsvinkeln varie-
rar fran 7° till 14°. En borr med storre slappnings-
vinkel skar lattare, men &r vinkeln for stor uppstar
vibrationer och borren skar ryckigt och blir snabbt
sl®. Ar slappningsvinkeln for liten, skar inte borren
alls utan blir het och férstérs snabbt.

Den optimala slappningsvinkeln fér borrarbetet beror pad materialet — ett hardare
material krédver en borr med en mindre slappningsvinkel medan ett mjukare material
kan ha en storre vinkel. Borrens dimension ar ocksa avgoérande vid val av slapp-
ningsvinkel. En grévre borr ska ha en mindre slappningsvinkel medan en klenare
borr skall ha en stdrre.

Konventionella borrar slipas med en sa kallad
konmantelspets. De tva skéreggarna méts i mitten
och bildar en tvéregg, C. Denna borrgeometri ar
inte idealisk, eftersom tvareggen maste pressa
sig ner i materialet utan att skara. Tvareggens frik-
tion orsakar hég varmeutveckling, vilket minskar
livslangden. Eftersom tvareggen saknar en spets,
vandrar borren nar den skall borra ett nytt hal, som
inte ar forborrat.
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Dyrare borrar ar slipade med specialspetsar av olika slag. Dessa borrar maste
omslipas i sina ordinarie produktionsmaskiner eller i specialmaskiner, som endast
finns hos ett fatal slipverkstader. De kan &ven omslipas till en 4-fasettspets med
Tormeks slipjigg.



Sa fungerar jiggen
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Borren slipas till en 4-fasettspets.
Priméarfaserna P och Sekundér-
faserna S méts i centrum och
bildar en spets.

Borren monteras i en borrhallare (3) pa
en styrplatta (2), som i sin tur I6per pé
en basplatta (1). Man fér borren tvérs
over slipstenen - slipningen sker da
alltid pa stenens hégsta punkt.

90°  mge 1000

o

Borrhéllaren é&r precisionstillverkad och
bestar av tvd identiskt lika delar. Borren
blir exakt centrerad och bada skéren
slipas alltid exakt lika.

Slipdjupet fér de férsta slipfaserna
bestams av en stéllskruv, som har ett
anslag P. Dessa férsta faser kallas
primérfaser.
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Efter slipning av den ena primérfasen
véndes borrhéllaren 180° och den andra
slipas exakt lika. Nu &r de bada primér-
faserna slipade.

Efter slipningen av primérfaserna, fram-
flyttas borrhéllaren till ett andra anslag S
fér slipning av sekundérfaserna, som ger
borren en 4-fasettspets.
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Spetsvinkeln stélls in stegl6st genom Sldppningsvinkeln (o) stélls in genom
att vrida styrplattan. Maskinen klarar att vrida basplattan. Kan stéllas in pd
alla spetsvinklar fran 90° till 150°. 7°,9° 11°eller 14°.

Med instéliningsmallen stéller man in den valda sldppningsvinkeln, bilden visar 7°.
Instéllningsmallen fungerar pa alla slipstensdiametrar,

Montera slipjiggen

Montera universalstédet horisontellt (5). Las den pa ca 14 mm avsténd fran
stenen. Anvédnd mallen (4) som matt.

Tré basplattan (1) pa universalstédet och Skjut in styrplattan (2).
lds den i ett provisoriskt ldge med ratten (6).



Montera borren

J w g

i
Sy mile

T
e

M=t

\\ 7\ L
Vénd borrhéllaren sé att den avfasade Montera borren med utsticket L enligt
delen pekar mot maskinen. anslaget. Fixera borren med en latt
atdragning.
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Lossa lasratten och vrid boren s& att skdren blir parallella med de horisontella
linjerna p& borrhallaren. Dra &t lasratten. Utsticket L behéver inte vara exakt lika

anslagets matt.

OBS! Har visas hur du monterar och skérper en létt sliten borr. Hart slitna
och avbrutna borrar krdver en annan montering i borrhallaren. Det beror pa

att skérens riktning dndras i takt med att borren slipas. Se sidan 27.

LIl
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Fér borrar upp till ca 8 mm kan du anvdnda Tormeks speciallupp vid instéllningen.

Skéren ska vara parallella
med pinnen i luppen.
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Stall in slappnings- och spetsvinkeln

A. Standardborrar

De vanligaste borrarna har en slappningsvinkel pa 11° och en spetsvinkel p4 118°.
De fungerar bra vid de flesta borroperationer.

Sldappningsvinkel 11°. Spetsvinkel 118°.

-

Spetsvinkeln. Still in spetsvinkeln pd
118°. Las ordentligt med ratten (8).

Sldappningsvinkeln. Placera mallen

enligt bilden och vrid basplattan sa att
hérnen tangerar slipstenen. Las den (1)
ordentligt med ratten (6).

B. Borrar med optimal funktion

Med Tormeks jigg for borrslipning kan du slipa borren s& att den arbetar optimalt
for varje borroperation. Det &r speciellt vardefullt vid serieproduktion, dar val av
spetsvinkel och slappningsvinkel ar avgdrande for borrens livsangd. Material och
borrens dimension styr valet av sldppningsvinkeln.

Recommended lip clearance angles
Rekommenderade slappningsvinklar
Empfohlene Freiwinkel

Angles de dépouille conseillés

Drill bit diameter
Borrdiameter
Bohrer

Mild steel, NF metal, wood
Mjukt stél, metall och tra
Weicher Stahl, Metall, Holz

Hard steel
Hart stal
Harter Stahl

Diamétre de forét | Acier, NF métaux et bois |Acier dur
3-6 mm  Ye-V4" 14° 11°
6-12mm Va-12" 11° 9°
12-22 mm Y2-%" 9° 7°

Sldppningsvinkeln. Med Tormeks instéllningsmall kan du stélla in sldppningsvinkeln
pé 7°, 9° 11° och 14°. Mallen rekommenderar I&mplig sldppningsvinkel med hédnsyn
till borrdimension och det material som ska borras.



Slappningsvinkeln, o. Har 7°. Vrid bas-  Spetsvinkeln. Mét den befintliga spets-
plattan s& att hérnen pa instéliningsmallen vinkeln i sparen pa styrplattan, eller vélj
tangerar slipstenen. Las basplattan (1) den vinkel som bést passar jobbet.
ordentligt med ratten (6).

Stéll in och las styrplattan pd den valda
spetsvinkeln med ratten (8).

Slipa primarfaserna

Justera stéllskruven (13) sa att borren Nollstéll slipdjupet genom att skruva
ar ca 1 mm frén slipstenen. Starta ner anslaget P med stéllskruven (13)
maskinen. tills att borren hérs nudda slipstenen.

Stanna maskinen.
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sa mycket som spetsen ska slipas.
Ett varv betyder 0,5 mm skéardjup.

Tryck borrhéllaren mot slipstenen och
slipa den ena primérfasen. Fér styr-
plattan fram och ater 6ver slipstenen.

Lé&s anslaget P med lasmuttern (14).
Starta maskinen.

Slipa tills borrhéllarens klack (11)
gar mot stéllskruvens anslag P.

Lyft och vénd borrhéllaren 180° och slipa
den andra primérfasen p& samma sétt.

Slipa véxelvis borrens bada primérfaser
tills att de gar éver borrens centrum.

g
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Det hérs pa det avtagande slipljudet nér primérfaserna P har slipats lika mycket.
Hur mycket de slipas éver centrum har ingen betydelse, huvudsaken é&r att de slipas
symmetriska. Primédrfaserna méts och formar en plan tvédregg, C.



Slipa sekundarfaserna
och ge borren en 4-fasettspets

De tva priméarfaserna méts nu och bildar en horisontell och plan tvéregg utan spets.
Denna tvéregg ar inte idealisk, eftersom borren vandrar nér du bérjar borra. Tvar-
eggen tar ocksa en stor del av den axiella kraften utan att egentligen skara och
genererar darfér mycket varme.

Genom att slipa tva sekundarfaser far borren en 4-fasettform och en spets som &r
gynnsam for funktionen. Axialkraften och varmeutvecklingen, som férkortar borrens
livslangd, minskar. Dessutom borrar en 4-fasettspets ett rakare hal och vandrar inte.

Lossa lasratten (6) och vrid basplattan Lyft och flytta borrhdllaren framat sa att
till ungefér horisontellt ldge. klacken (11) vilar mot anslagsmuttern S.

A8 S P‘/(\;
Anslagsmuttern S ska vara skruvad Vrid basplattan tills att borrens hél tar i
mot anslaget P. slipstenen och Ilas den med lasratten (6).

Skruva fram anslagsmuttern S. Bérja Starta maskinen. Tryck borrhallaren mot

med 17 varv. Matarskruven skall hér stenen och bdrja slipa férsta sekundér-
fortfarande vara Idst med lasmuttern (14).  fasen. Fér glidplattan fram och ater éver
slipstenen.
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Slipa tills att borrhéllarens klack (11) Vénd borrhallaren 180° och slipa den
gar mot anslagsmuttern S. andra sekundérfasen pa samma sétt.

N
4-fasettformen bérjar utvecklas, men se-  Mata fram anslagsmuttern S ytterligare
kundérfaserna S méste slipas av mera s& ndgot. Prova med % varv. Ett helt varv
att de méts i centrum och bildar en spets. motsvarar 0,5 mm.

Fortsétt att véaxelvis slipa de bada sekundérfaserna tills att klacken (11) gar mot an-
slagsmuttern S p& bada sidorna. Slipa férsiktigt mot slutet och kontrollera att faserna
blir symmetriska och att de formar en spets.

n

N X Wy
Séa hér skall en fardigslipad borr se ut. Sekundérfaserna S méter primérfaserna
P i centrum och tvdreggen har ombildats till en spets, F.




Rad och tips

Hart slitha borrar

Om borren ar hart sliten behover mycket material slipas bort for att du ska fa en ny
egg. Montera borren vriden motsols i riktning mot de sneda linjerna. Hur mycket
borren ska vridas, beror pa hur sliten den &r. Allteftersom borren slipas &ndrar
eggarna riktning. De skall vid slutet av slipningen vara parallella med de horison-
tella linjerna.

Montera en hart sliten borr vriden motsols. Né&r den ér slipad skall primérfaserna P
vara parallella med de horisontella linjerna.

Avbrutna borrar

Dessa monteras vridna motsols. Montera borren sa att sparens kanter E ar paral-
lella med de sneda linjerna. Primarfaserna bildas under slipningen och nar de ar
fardigslipade kommer de att bli parallella med de horisontella linjerna.

g /nl
G

Montera borren s& att spa- Efter nagra minuter ar pri-  Fortsétt att slipa tills att

rens kanter E &r parallella  mérfaserna P framslipade. primdrfaserna P &r paral-

med de sneda linjerna. Det tar ca 4 minuter fér en lella med de horisontella
10 mm borr. linjerna

Grovre borrar

Vid slipning av grovre borrar (6ver ca 10 mm) for forsta gangen, behéver ganska
mycket material slipas bort for att f& den ratta sekundérfasen. Om du forst slipar
bort halen f6r hand pa en bankslip, gar arbetet snabbare. Halen har ingen inverkan
pa borrens funktion.

\
H
o\

Slipa bort hélen pa Hélen H bortslipad. Féardigslipad borr pa
en bénkslip. en Tormekmaskin.
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Avvikelser fran den ideala spetsen

Borren behdver nédvéandigtvis inte monteras med skéren exakt parallella med de
horisontella linjerna. De har tva exemplen visar hur spetsen blir om borren monteras
nagot vriden. Borren fungerar anda, men du boér strava efter att fa eggarna paral-
lella for att maximera borrens livsldngd. Det &r béattre att priméarfasen &r bredare mot

periferin an smalare.

1

\\
\\
\\

Borren monterad medsols. Borren monterad motsols. Borren monterad rétt.
Tunnare primérfaserna mot Bredare primérfaser mot Primérfaserna &r jdmn-
periferin. periferin. breda.

Repetition av primarfaserna

Om du slipat sekundarfaserna for mycket, ga da tillbaka och slipa forsiktigt pa
primarfaserna igen.

P
S

P
S

Sekundérfasen S har slipats fér mycket Lossa lasratten (6) och vrid basplattan
sa att primérfaserna blivit fér smala. sa att borren lyfter frén slipstenen.

B P ETo
NS ol
Lyft och flytta borrhdllaren sa att klacken  Vrid basplattan tills att primérfasen
(11) gér mot anslaget P. tangerar slipstenen. Las den ordentligt.




Vrid fram stéllskruven (13) mot slipstenen och slipa férsiktigt tills 4-fasettspetsen
ar aterbildad.

Vid upprymmning av ett forborrat hal

Om du ska forstora ett forborrat hal, behdver du
inte slipa sekundarfaserna. Det forborrade halet & D
maste dock vara storre &n tvareggen, C.

L c
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Slipa innan borren ar helt slut | z

Lat inte borren slitas s& mycket att den inte borrar ordentligt. Slipa istéllet borren
sa snart du marker att den inte arbetar som den ska, annars maste du slipa en ny
spets istallet for att endast finslipa den.

Hall slipstenen aktiv

Om slipstenens avverkning minskar under slipningen, kan du snabbt aktivera den
genom att anvanda den grova sidan pa Tormek Stenjusterare SP-650. Nya slipkorn
kommer da i arbete och Okar slipstenens effektivitet. Stenjusteraren &r speciellt
anvandbar vid slipning av grévre borrar, dér slipytan ar relativt stor.

Finare yta

Tormeks originalslipsten har kornstorlek 220 och ger skdreggarna en fin yta, finare
ar vid konventionell torrslipning. Efter att du slipat borren till ratt form, kan du med
den fina ytan pa Tormek Stenjusterare SP-650 justera slipstenen sa att kornstor-
leken motsvarar 1000 korn. Du kan da forfina primarfaserna ytterligare. Ju finare yta
skareggarna har, desto battre skar de och desto langre haller borren.

Vid slipning av mindre borrar (upp till ca 6 mm) rekommenderas att du forfinar slip-
stenen fran borjan, da den annars kan avverka for mycket pa en liten borr.

Bryning pa laderbrynskivorna

Du kan ytterligare forbattra borrens skéregenskaper och héllbarhet om du polerar
skéren pa laderbrynskivorna och brynar bort den rdegg som bildats vid slipningen.

Fasetterna brynas pa den  Spiralen brynas p& ndgon av de profilerade ldderbryn-
plana ldderbrynskivan. skivorna. Vélj skiva efter borrstorlek.
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