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MONTAZ VYVRTAVACICH HLAV VELIKOSTI 300, 400 A 500
MONTAZ VYVRTAVACICH HLAV VELKOSTI 300, 400 A 500

POSTUP UPEVNENI VYVRTAVACI HLAVY K UPINACI

Odmontuijte upinaci Srouby (pozice 1) a tiakem do strany vysunte
spodni ¢asti vyvrtavaci hlavy, posuvniky, do té pozice, nez se
objevi Ctyfi otvory pro upinaci Stouby. Zasunte upina¢ do osazeni
na vyvrtavaci hlavé, vystfedte na pozice upinacich dér a utdhnéte
vSechny Ctyfi upinaci Srouby.

MONTAZ POSUVNIKU NA VYVRTAVACI HLAVU

Nasunte posuvniky do V drazky ve vyvrtavaci hlavé, zasurite az
do polohy, kdy se stfetne osa diry posuvniku s dirou v nastavitelné
matici. Upevnéte Srouby (pozice 1) a lehce je utdhnéte. Tyto Srouby
zajistuji rovnomérny pohyb obou posuvniki ve V dréZce zaroven.
Na zévér zkotrolujte, zda se posuvniky posouvaji bez odporu.
Pozor: V priibéhu celé montaze a demontaze musi byt zajistovaci
Sroub (pozice 2) uvolnén.

DOKONCOVANI / DOKONCOVANIE

M12X40

Pozice 1
Pozicia 1
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POSTUP UPEVNENIA VYVRTAVACEJ HLAVY NA UPINAC
Odmontuijte polohovacie skrutky (pozicia 1) a zatla¢enim do strany
vysufite spodnui ¢ast vyvrtavacej hlavy pozdiz posuvnikov do takej
pozicie, Ze sa objavia Styri upinacie skrutky. Zasurite upina¢ do
osadenia na vyvrtavacej hlave, zarovnajte ho do pozicie upinacich
otvorov a utiahnite vSetky Styri upinacie skrutky.

MONTAZ POSUVNIKOV NA VYVRTAVACIU HLAVU

Nasurnte posuvniky do drazky v tvare pismena V na vyvrtavacej
hlave. Posuvajte ich dovtedy, kym sa nezarovnaju otvory posuvnika
s otvorom na skrutky. Upevnite skrutky (pozicia 1) a zfahka ich utiah-
nite. Tieto skrutky plnia dve funkcie. Upevriuju posuvnik v drdzke v
tvare pismena V a spdjaju posuvnik s bronzovou vodiacou maticou.
Na zaver skontrolujte, &i sa posuvniky postvaju volne.
Upozornenie: Pocas montaze a demontaze musi byt uvofnena
zabezpecovacia skrutka (pozicia 2).

Pozice 1
Pozicia 1

Pozice 2
Pozicia 2

HRUBOVANI / HRUBOVANIE

Pozice 2
Pozicia 2



TABULKA REZNYCH PODMINEK PRO VYVRTAVANI
TABULKA REZNYCH PODMIENOK NA VYVRTAVANIE

Dokoncovani (s jednou destickou) / Dokoncovanie (s jednou dostickou) Hrubovani (s dvéma destickami) / Hrubovanie (s dvoma dostickami)
Material ) Rezné rychlost Hloubka fezu ) Rezné rychlost Max hloubka fezu
Sozmer Rezné rychlost e Hibka rezu i Rezné rychlost it Max. hibka rezu = =
ozmer f Rozmer f 0 9N
VC z a Vc : a max g g
24-30 110- 140 24-30 110-140 0.15 - 0.25 42
0.05-0.30
e 29-40 0.05-0.15 29-40 105- 140 0.15-0.30
°: 39-50 39-50 0.20-030 o
g8 0.06- 0.35 o £z
g2 49-102 115- 150 49-102 RPN R 53
55 100-220 040-0.20 100- 220 ] 6.3 e
0.07-050 0.30-040 22
220- 500 220- 500 ==
‘o
24-30 100- 130 24-30 90- 120 0.15 - 0.25 42 Sz
0.05-0.30 =z
_= 29-40 110- 140 0.05-0.15 29-40 0.15-0.30 57
gé 39-50 006035 39-50 0.20-0.30 '
E3 49-102 10150 o 49-102 100-130  0.25-0.35 5
#E . EE
8 100- 220 0.10-0.20 100-220 63 GE
0.07-0.50 0.30-0.40 22
220-500 220 -500 85
2- 70-11 2- : 12-02 42 23
» 30 0-110 012.035 30 69- 90 0.12-0.20 22
58 29-40 0.07-0.15 29-40 015-025 57
;g 39-50 020-050 39-50 o ‘

SE 49-102 80-110 0.10-0.20 o 49-102 70-100 0.20-0.30 .
== 100- 220 100- 220 63 EC
D 012-020  0.25-0.75 0.25-0.35 e

220-500 220500 2'S
2-30 150 - 300 2-30 0.20-0.30 42 B
0.12-0.35 =
29-40 0.07-0.15 29-40 Z=
0.25-0.35 57 g5
zzZ 39-50 0.20-0.50 39-50 60-110 =2
Sk 49-102 150 - 360 o 49-102 0.30- 0.40
100- 220 0.12-0.20 100- 220 63
0.25-0.75 0.30-045
220-500 220-500
>z 24-30 30-40 005-015 e 24-30 120-300  0.20-0.30 42 85
E 29-40 R 29-40 £E
o 0.25-0.35 57 S5
g2 39-50 0.10-0.20 39-50
E 0.20-0.50
== 49-102 30-45 49-102 150-370  0.30-0.40
= 100- 220 100 - 220 0.30- 045 63
=1 010-025  0.25-0.75
== 220-500 220-500 0.30-0.40 _z
24-30 30-40 24-30 25-35 0.12-0.20 42 b &
012-0.35 53
29-40 0.07-0.15 29-40 Q w
0.15 - 0.25 57 Exe
ZZ 39-50 0.20-0.50 39-50 £
== 49- 102 30-45 - 49-102 30-40 0.20-0.30 =
>
100- 220 0.10-0.20 100-220 63 >
0.25-0.75 0.20-0.35
220-500 220-500 "
L
2- -4 2- 25- 12-02 42 290
30 30-40 012-035 30 5- 35 0.12-0.20 =2
=z 29-40 0.07-0.15 29-40 S5
EE .50 29-50 0.15 - 0.25 57 L2
a8 0.20-0.50 Wy
== 49-102 30-45 49-102 30-40 0.20-0.30 &5
=3 ==
=g 100- 220 3045 025075 100-220 020035 63 58
220-500 - 220500 o 5
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PREVODNI TABULKA TVRDOSTI
KONVERZNA TABULKA TVRDOSTI

MEZ Tvrdost / Tvrdost MEZ Tvrdost / Tvrdost
=z PEVNOSTI PEVNOSTI
22 PEVNOST PEVNOST
o [MPa] [MPa]

BRINELL VICKERS ~~ ROCKWELL  ROCKWELL BRINELL VICKERS ~ ROCKWELL ~ ROCKWELL

Rm HB HV HRB HRC Rm HB HY HRB HRC
£ 285 86 ) 1190 - 1190 352 370 - 377
é g 320 % 100 56,2 - 1220 361 380 - 388
EE 350 105 10 62,3 - 1255 371 390 - 398
=
== 385 14 120 66,7 - 1290 380 400 - 408
a5 124 130 712 - 1320 390 410 - M8
s 450 133 140 75 — 1350 399 420 — 427
% % 480 143 150 787 - 1385 409 430 — 136
;g 2 510 152 160 817 - 1420 418 440 - 445
N 545 162 170 858 - 1455 428 450 - 453
. 575 171 180 87,1 — 1485 437 460 — 46,1
g % 610 181 190 895 - 1520 447 470 - 469
g; 640 190 200 915 - 1555 456 480 - 477
=
= ”%J 675 199 210 93,5 - 1595 466 490 — 484
=5 705 209 220 % — 1630 475 500 - 49,1
740 219 230 9,7 - 1665 485 510 - 498
770 208 240 981 - 1700 494 520 - 505
g g 800 238 250 99,5 — 1740 504 530 — 51,1
oo 820 242 255 - 23,1 1775 513 540 - 517
850 252 265 - 248 1810 523 550 - 523
N 880 261 275 - 264 1845 532 560 - 53
Eg 900 266 280 - 27,1 1880 542 570 - 536
% é 930 276 290 - 285 1920 551 580 - 54,1
%E 950 280 295 - 292 1955 561 590 - 54,7
= >
= 995 295 310 - 31 1995 570 600 - 55,2
y 1030 304 320 - 322 2030 580 610 — 55,7
%% 1060 314 330 - 333 2070 589 620 - 56,3
% = 1095 323 340 - 34 2105 599 630 - 56,8
X
:%) = 1125 333 350 - 35 2145 608 640 - 573
o 1155 %2 360 - 3,6 2180 618 650 - 578
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BRAZIL - Pramet Ind. e Com. de Ferramentas Ltda., Sorocaba/SP, Tel./Fax: +55 15 3325-6162, E-mail: pramet.info.br@pramet.com
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CHINA/FE - ZHK4G T E(L#B)ERA T, Bifi: +86-21-52212466, HBFE: pramet.info.cn@pramet.com

A

HUNGARY - Pramet Kift., Budapest, Tel.: + 36-1-382-90-82, E-mail: pramet.info.hu @pramet.com

POLAND - Pramet Sp. z 0.0., Sosnowiec, Telefon: + 48 32 / 78 15 890, E-mail: pramet.info.pl@pramet.com
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RUSSIA - 000 «[pamet», Mocksa, PO, TenedoH: + 7 495 775 10 28, Qakc: + 7 499 763 38 90, E-mail: pramet.info.ru@pramet.com

JNY

SLOVAKIA - Pramet Slovakia, Zilina, Telefon: + 421 41 / 764 54 60, E-mail: pramet.info.sk@pramet.com
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UKRAINE - lNMpameTt UA, OHenponeTposck, YkpauHa, Ten.: +38 056 376 51 19, Qakc: +38 056 376 51 20, E-mail: andriy.andriychuk @ pramet.com
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