
Inställning av diameter HTS/HTSR

Diametern kan anpassas till godtyckligt värde inom angivet spann för aktuellt borrhuvud (D1-D1max).

Utan anpassning antar hålet en diameter = D1 max.

• Anpassning görs genom att fräsa av insidan på den yttre kassetten enligt illustrationen.

• Det är viktigt att sidan blir vinkelrät mot planet A och B.

• Tänk på att det är radien som anpassas vilket innebär att diametern påverkas dubbelt så mycket!

• Använd ej shim för att öka diametern på ett anpassat verktyg. Anförskaffa istället ytterligare en kassett 

och anpassa på nytt.



Justering av pilotborr HTS/HTSR

HTS (D45-270mm) HTS-R (D40-55mm)

Borrdjup:

D1 L6 L7 L6 L7 L6 L7 D1 L6 L7 L6 L7

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

8 3,0 0,8 3,4 1,2 3,8 1,6 8 4,1 1,7 3,6 1,7

10 4,0 1,3 4,3 1,6 4,6 1,9 10 4,9 1,9 4,2 1,9

15 6,2 2,1 6,5 2,4 6,8 2,7

20 8,1 2,6 8,4 2,9 8,7 3,2

25 10,5 3,5 7,4 3,9 11,3 4,3

30 12,3 4,1 12,8 4,5 13,2 5,0

2-4 x D 4-6 x D >6 x D HSS-borr, B513.. Hårdmetallborr

För bästa funktion bör centrumborrets utstick

anpassas enlgt tabellen nedan. Justera in med 

centrumborrets längdjusteringsskruv innan borret

låses från sidan.



HTS-borr med SPHX-kassett

SPHX-kassett ger generellt bättre hålfinish och ökar processäkerheten.

Tänk på följande vid användning.

• Användning av en yttre SPHX-kassett måste ofta kombineras med en speciell inre kassett. Kontrollera i

katalogen så att rätt kombination används.

• SPHX-skären ser fyrkantiga ut men är svagt rombiska och har bara TVÅ eggar. Vänd skäret rätt!

Obs! Vänd SPHX-skäret rätt.
Det har bara två skäreggar!



Tillverkning av adapter HTS/HTSR

Ritning på HTS-kopplingens gränssnitt finns i

katalogen ifall anpassad adapter måste tillverkas.

Medbringare och skruvar kan köpas lösa enligt

specificerade artikelnummer.


