GEVINDTAPUDBOREV/ERKTOJ

FULD HARDMETAL TIL AT FJERNE
KNAKKEDE GEVINDTAPPE




GEVINDTAPUDBOREV/ERKT®@J | FULD HARDMETAL MED TIN
BELZAGNING FRA M4 - M20

Til Tilspaending

mm/omdr.

Gevind 01 d2 12 11 Skeer Varenr.

M4 |33 ] 6 |15 | 50 3 4950000M4 0,01
L M5 | 42 | 6 | 15 | 50 3 4950000M5 0,01
M6 | 50 | 6 | 15 | 50 3 4950000M6 0,01
M8 | 68| 8 |20 | 60 3 4950000M8 0,01
M10 | 85 | 10 | 25 | 70 3 4950000M10 0,01
M12 10,2 | 12 | 30 | 75 3 4950000M12 0,01
M14 |120] 12 | 30 | 75 3 4950000M14 0,01
M16 | 140 ] 14 | 40 | 100 3 4950000M16 0,01
M18 | 155| 16 | 40 | 100 3 4950000M18 0,01
M20 |17,5] 18 | 50 | 100 3 4950000M20 0,01

GEVINDTAPUDBOREV/ERKTQJ | SET
| FULD HARDMETAL MED TIN BELZEGNING
M4-M5-M6-M8-M10

Til
Gevind Varenummer

M4-M10 | 4950000S/ET |

Betjeningsvejledning til gevindudborevaerktgj i fuld hardmetal.

Udboringen skal udfgres under tgrre forhold pa ca. 1500 - 3500 omdr./min.

Brug det passende gevindudborevaerktgj til nemt at udbore kernen af tappen, med fuldstaendig fjernelse af rester fra
borehullet.

Arbejdsstykket skal fastspaendes forsvarligt for at forhindre at det bevaeger sig under hgje hastigheder. Nar tappen er
knaekket skrat, skal du fgrst kgre reparationsvaerktgjet igennem flere gange for at centrere tappen. Nu kan du begynde at
bore ud. Derudover gentag spanfjernelse processen for at fjerne alle spaner.

Kort fgr udboringen er afsluttet, vil der vaere en vibration. Gevindudborevaerktgjet skal fijernes derefter.
Nu er det muligt at skzere et nyt gevind med en gevindtap.

Boret skal slibes fra tid til anden.




