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1. Bezpecnostni doporuceni

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

Pfed nasazenim hlavy na stroj se presvédCete, zda neni hlava viditelné
poskozena

PFi nasazovani nozl a nozovych jednotek dbejte na jejich spravnou orientaci
v sanich. Spicka bfitu noZe smétuje vzdy ke znadce na sanich.

Hlava neni vyvaZovana staticky ani dynamicky, proto doporucujeme
nepfekracovani maximalnich povolenych ota€ek na jednotlivych stupnich
vyvrtavaciho rozsahu hlavy. Maximalni otacky uvadi tabulka zakladnich
technickych dat — kapitola 4.

Nespoustéjte vieteno stroje aniz se presvédcCite, Ze je dotaZen aretacni Sroub
sani — poz. 18, obr. 1.

2. Dodaci podminky

Vyvrtavaci hlava je dodavana v plastové kazeté s molitanovou vlozkou. Hlava je
vybavena zakladnim pfislusenstvim .

Vyménné kuzelové stopky a prodluzovaci c¢leny nejsou soucasti zakladniho
prisluSenstvi a proto je tfeba je objednavat samostatné.

C* — vyvrtavaci niz ¢ 5,5 x 8 16x 23 0580 0550 K10 TiN 1 kus
@ 6-14 mm, 0,24-0,55in

D - vyvrtavaci niz 203.294 @ 10- 18 mm, 0,39-0,70 in 1 kus

E - vyvrtavaci ndz 203.300 @ 18- 26 mm, 0,70-1,02 in 1 kus

F - drzak 203.270 pro nozové jednotky L a K 1 kus

G — drzak 203.287 pro nozové jednotky L a K 1 kus

L — nozova jednotka 203.768 J 26- 40 mm, 1,02-1,57 in 1 kus

K — nozova jednotka 203.751 @ 40- 60 mm, 1,57-2,36 in 1 kus

M — noZova jednotka 203.775 & 60- 80 mm, 2,36-3,15 in 1 kus

N - nozova jednotka 203.782 @ 80-100 mm, 3,15-3,93 in 1 kus

Bfitova desticka 203.881 ( TPGT 080202-W08 NS530 ) 6kusu

Sroub pro noze M2x5,2 ( TUNGALOY CSTB-2L) 6kust

Sroub M6 x 16 07150 4 kusy

Podlozka 6,4 021703.12 4 kusy

Sroubovak T7 x50 (834607) 1 kus

Kli¢ 3 — typ 4986 1 kus

Klic4 230710 1 kus

Krouzek gumovy 10 x 2 029281.1 (mezi stopkou a hlavou) 1 kus

Navod k obsluze 1 kus

neni standardné dodavan, v pfipadé potfeby nutné pfiobjednat samostatné
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3. Popis hlavy

b

Obrazek ¢. 1 Zakladni poloha sani

Pozice ¢. 1 — Téleso

Téleso tvofi zaklad hlavy. Je osazeno valcovou upinaci stopkou s podélnym otvorem
pro pfivod chladici kapaliny k bfitu noZe. Ve spodni ¢asti télesa jsou pfi¢né ulozeny

sané.

Pozice ¢. 2 — Sané

Sané maji otvor @ 16H7 pro upinani vyvrtavacich nozu a drzaku. Dale jsou sané
vybaveny podélnym drazkovanim a dvéma otvory se zavitem M 6 pro upinani
nozovych jednotek M,N. Poloha sani vici télesu se aretuje dotazenim stavéciho
Sroubu poz. 18.

Pozice &. 5 Snek se stupnici

Snek se stupnici slouzi k nastavovani rozméru Jeho ota&enim dochazi k posouvani
sani. PootoCenim stupnice o 1 dilek se sané presunou o délku 0,001 mm, resp.

primér vyvrtavaného otvoru se zvétsi o 0,002 mm.

Pri otaceni stupnici musi byt vzdy povolen aretacni Sroub sani poz. 18
Otoc€enim stupnice o jednu otacku (360°) se sané posunou o délku 0,1 mm.
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Délkové rozméry
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4. Zakladni technicka data

Parametr [mm] 6- 14 |10- 18 26- 40 40- 60
%]
Pouzité prvky A+D A+FG)+L A+F(G)+
K

Hmotnost sestavy 1,19 1,25 (1,29) (1,27 (1,31)
[ka]
Max. otacky [min™"] 3.500 2500
Max. hloubka 62 49(79) 49(79)
vyvr.otvoru [mm]
Pfesnost 1 dilek na stupnici = 0.0025 mm / &
nastaveni
Pfrenost vyvrtavani IT6




NAREXQ)MTE*
5. Upinani nastrojt do hlavy

T _

Sroub M6 x 16
podlozka 6,4
stavéci Sroub

Noze C,D,E a drzéky F a G se vkladaji do otvoru ¢ 16 H7 v sanich tak, aby
ploSka na upinaci ¢asti sméfovala proti upinacimu Sroubu poz. 23 a souc¢asné
Spicka ostfi noze byla orientovana k znaéce na sanich . Upinaci Sroub
poz.19 se dotahuje pomoci zastréného klice vel. 4 utahovacim momentem 5Nm.
Drzaky F a G se upeviuji do sani stejnym zplsobem jako noze. Nozové jednotky
K, L se vkladaji na drazky drzakl a pfipeviuji Sroubem s podlozkou. Pozor na
orientaci SpiCky fezné desticky.

Nozové jednotky M,N se montuji na drazkovani sani dvéma Srouby — viz.
obrazek.Pozor na orientaci Spicky fezné desticky.

6. Upinani hlavy do vietena stroje

Hlava se upina za valcovou stopku do drzaku, ktery je souc€asti modularniho
upinaciho systému s oznagenim MSK 34. Sroub poz. 1 zajistuje upnuti a dotahuje se
utahovacim momentem 25 Nm. Sroub poz. 2 je stabiln& dotaZen a zalepen, s timto
Sroubem obsluha nemanipuluje. Obrazek s tabulkou €. 4 uvadi sortiment vyménnych
stopek a jejich zakladni délkové rozméry.

Pozor ! Pfed nasunutim hlavy do otvoru vyménné kuzelové stopky vlozte gumovy
krouzek polozka.17 do vybrani kolem otvoru, ktery tésni pritok chladici kapaliny a je
soucasti prislusenstvi.

Drzaky MSK AD 34

Drzak MSK AD34

Kod Kuzel - typ - norma

209 227 |ISO 40 DIN 69871AD+B

209 234 |ISO 50 DIN 69871AD+B

209 241 |ISO 40 DIN 2080

209 258 ISO 50 DIN 2080

209 265 [MAS BT 40

209 272 [MAS BT 50

209 289 |CAT 40

209 269 |CAT 50
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Pfed vlozenim hlavy do vietena stroje se presvédCete zda neni kuzelova dutina
znecisténa. Necistoty jsou nejCastéjsi pfi¢inou nepfesného upnuti.

7. Pouziti hlavy

Hlava slouzi k pfesnému vyvrtavani prichozich i slepych valcovych otvorl na
vyvrtavacich strojich, frézkach nebo CNC obrabécich centrech. Nedoporucujeme
pouzivat hlavu pro hrubovaci prace.

Nozova vybava umozfiuje vyvrtavat otvory v uvedeném rozsahu priamérl do
hloubek, které dovoluji délky upnutych nozd. V pfipadé pouziti nozovych jednotek M
a N je mozno upnuti hlavy prodlouZzit viozenim prodluzovaciho ¢lenu potiebné délky
(obr.5).

Prodluzovaci d&len

Koéd | L [mm]
210 056| 50
210 063| 100
210 070| 150

Doporucené rezné podminky:
tabulka ¢&. 2

fezné v - fezna rychlost [m/min]
podminky: S - posuv [mm/min]

Druh
materialu

NGz
C

Noze
D, E

Nozoveé jednotky
K,L,M,N

Konstrukéni ocel
400 MPa

90+150
0,03 - 0,06

150 - 230
0,05-0,08

Nelegovana ocel
600 MPa

80-120
0,03 - 0,06

125 -200
0,05-0,08

100-170
0,05 -0,1

Legovana ocel
900 MPa

70 -100
0,03 - 0,06

110 - 180
0,05-0,08

90 - 150
0,05-0,1

Vysokolegovana
ocel
1200 MPa

60 - 90

0,02 - 0,05

Litina
HB<200

110 - 180
0,03 -0,07

100 - 150
0,05-0,08

100 - 150
0,05-0.1

Bronz

110 - 180
0,03 -0,07

200 - 280
0,05-0,08

180 - 280
0,05-0,1

Hlinik, slitina Al

160 - 200
0,04 - 0,07

200 - 280
0,05-0,08

100 - 280
0,04 - 0,08

V pfipadé chvéni nastroje doporu€ujeme feznou rychlost snizovat az do uklidnéni
nastroje.
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Doporucéené hloubky rezu: 0,05- 0,3mm
Ostatninoze ..... 0,05- 0,5 mm

8. Nastavovani rozmeéru

K nastavovani rozméru slouzi stupnice poz. 5 a ryska na télese — obr.1. Maximalni
zdvih sani je 4,5 mm.

Pravidlo: rozmér nastavujeme vzdy ve stejném sméru otaceni stupnice. Tim
eliminujeme vule v axialnim uloZeni Sroubu — mrtvy chod.

Postup pri nastavovani rozméru

povolit aretaCni Sroub poz. 18

pootocit stupnici proti sméru hodinovych rugic¢ek o potfebnou hodnotu — nuz se
vysouva k vétsimu praméru

dotahnout aretaéni Sroub poz. 18

PFi pfejeti rozméru vratte stupnici o 7z otacky zpét a znovu nastavte rozmér.

9. Udrzba a skladovani hlavy

Hlavu je tfeba udrzovat v Cistoté a dle potfeby pfimazavat pohybovy Sroub a vedeni
sani strojnim olejem. Hlava se oto€i na bok a do maznice se nakape nékolik kapek
strojniho oleje. Posunutim sani se olej rozetfe na stycnych plochach.

Hlavu je tfeba skladovat nakonservovanou konservacnim olejem v suchém
neagresivnim prostfedi.

Opravy zajiStuje dodavatel a provadi vyrobce.
10. Zpusob objednavani prislusenstvi

Objednavame u dodavatele nebo u vyrobce. Specifikaci dilct provadime dle
seznamu prislusenstvi.

11. Likvidace obalu
Obal je tvofen plastovou kazetou a molitanovou vlozkou. Obal se likviduje recyklaci.
12. Zaruka a zaruéni podminky

Vyrobce poskytuje na vyrobek zaruku po dobu 1 roku ode dne prodeje. Zaruka se
tyka zavad vzniklyjch na zakladé skrytych vad materidlu, vadné konstrukce a
nekvalitniho dilenského provedeni. Zaruka se netyka zavad vzniklych pouzivanim,
které je v rozporu s doporucenimi, uvedenymi v tomto navodu. Zaruka se rovnéz
netyka demontovaného vyrobku uZivatelem, nebo vyrobku s provedenymi upravami
bez souhlasu vyrobce.

Pfi uplatnovani zarucni opravy je tfeba predlozit reklamovany vyrobek vcetné
dokladu o jeho zakoupeni.
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Vyménné britové desticky TPGT 080202L-W08 NS530 ( pro univerzalni pouziti )

Rezna destitka se 3 biity Karbid Cermet Diamant
Cutting tip with 3 edges Carbid Diamond

nepovlakované

nepovlakované
uncoated

povlakovane

uncoated
povlakovane

Objedna-
vaci tislo
Order No.

Znateni
Marking

TPGT080200 -

TPGT080202 203.881

o |e|C |NSE30

TRGT080204 -

Nepovlakovany CERMET na bazi TiN/TiC s velmi Sirokym spektrem pouziti - plynuly i
prerusovany fez, legované i nelegované oceli, nezelezné kovy — dokonCovaci operace.
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