
Інструкція з експлуатації

Пристрій 
для заточування 

свердел

Цей пристрій дає змогу легко і швидко заточи-
ти спіральні свердла, уникаючи проблем, які 
можуть виникнути під час заточування вручну. 
Пластикова призма і затискач надійно фіксують 
свердло та допомагають задати потрібний кут 
й утримати його в процесі заточування. 

Завдяки жорсткій конструкції пристрою дося-
гається висока точність і симетрія заточуваних 
різальних країв.

Пристрій значно економить час при заточуван-
ні та стане чудовим придбанням як для домаш-
ньої, так і для професійної майстерні.

Пристрій призначений для спільної роботи 
із заточним верстатом (точилом) із діаметром 
абразивного круга від 100 до 200 мм.
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1	� Призма є подвійною напрямною базою  
для свердла

2	� Стійка S=5 мм забезпечує жорсткість 
всієї конструкції

3	� Технологія 3D друку пазів дає змогу точно 
виставити призму для заточування різального 
краю свердла та затиловки

4	�Затискач надійно фіксує свердла діаметром 
від З до 13 мм.

5	�  
Зручні ручки фіксації призми

6	� Поворотна основа дає змогу заточувати 
свердла з кутом при вершині 2ϕ від 90° до 150°

118°

Сталь, чавун

137°

Алюміній, латунь

При роботі з пристроєм 
обов’язково використовуйте 

захисні окуляри!

Діаметр заточуваних 
свердел 3–13 мм

Довжина заточуваних 
свердел 70–200 мм

Шкала зі стандартними  
кутами заточування 90°, 105°, 118°, 137° і 150°
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Процес заточування 
задніх поверхонь сверд-
ла аналогічний заточу-
ванню різальних країв 
свердла лише з різни-
цею, що тепер призма 
встановлена на більший 
кут, ніж під час заточу-
вання різальних країв.
Для заточування зати-
ловки в стійці приладу 
передбачено два пази 
(рис. 6). Верхній паз при-
значено для затиловки 
при заточуванні свердла з кутом при вершині 2φ – 90°. Нижній 
(основний) паз призначено для формування затиловки свердел 
із кутом при вершині 2 φ – від 105° до 150°.

6 �При правильному виставленні свердла в затискувачі 
різальний край свердла та лінія переходу задніх площин 

мають бути паралельними (рис. 7).

Якщо в процесі заточування такої паралельнос­
ті немає, то треба зробити коректування поло-
ження різального краю. Для цього слід посла-
бити гвинт затискача та повернути свердло 
в потрібний бік (рис. 8 і 9).

Процес заточування триває до моменту об’єднання ліній пе-
реходу задніх площин у загальну лінію (рис. 10). Виходить так 
зване хрестоподібне заточування. Його перевагою є те, що пе-
ремичка зведена в точку і свердло на початку свердління 
не уводить. Можна свердлити без попереднього кернування.

Пристрій дає змогу заточувати свердла з кутом при вершині 
від 90° до 150°. На поворотній стійці пристрою зроблено 
зарубки з кутами заточування 90°, 105°, 118°, 137° і 150°.

1Для правильної 
експлуатації 

пристрою слід його 
виставити щодо 
абразивного круга.
За допомогою косинця 
на столі креслять лі-
нію №1. Лінію №2 про-
водять під 90° щодо лі-
нії №1. На перетині цих 
ліній знаходитиметься 
вісь повороту прист­
рою (рис. 2). Кріпи-
мо пристрій до стола 
за допомогою гвинтів.

2 �Задавання потрібного кута 
заточування при вершині свердла 2φ 
здійснюється після ослаблення гвинтів 
кріплення до стола і розвороту всього 
пристрою щодо осі переднього гвинта 
на заданий кут (від 90° до 150°).

Найпоширеніші кути заточування:  
90°–105° – для м'яких матеріалів; 
118° – для сталі;  
137° – для твердих матеріалів.

3 
Виставлення свердла в затискачі.

Від правильного виставлення свердла в затискачі значно 
залежить результат заточування. Заточуване свердло 
вставляється в затискач й укладається в призму. В цей 
момент свердло не  фіксується гвинтом затискача, тож може 
обертатися навколо своєї осі.

Свердло в затискачі можна виставити двома способами.

1-й спосіб. �Різальний край свердла виставляється 
точно паралельно основі стола (рис. 3).

 
2-й спосіб. �Різальний край свердла виставляється 

під кутом ≈20° до основи затискача (рис. 4).
  
Після виставлення свердла в затискачі фіксуємо його підтиснен-
ням гвинта затискача (рис. 1, поз. 3).

4 �Заточування свердла починається з формування різальних 
країв. Свердло, встановлене в призму разом із затискачем, 
переміщається в осьовому напрямку свердла до 
абразивного круга (рис. 5).

Хід свердла обмежений 
пазом призми. Час зато-
чування за одне підведен-
ня свердла – не більше 
як  1–2  сек. Періодично слід 
охолоджувати свердло. 
Перегрів, поява кольорів 
мінливості на робочому 
краю свердла НЕПРИПУС
ТИМІ. Підведення свердла 
до абразивного круга відбу-
вається до моменту упиран-
ня затискувача в стінку паза 
призми. Заточування одного 
різального краю вважається 
виконаним. Для заточуван-
ня другого різального краю 
слід перевернути зафіксоване свердло разом із затискачем 
на 180°. Заточування другого різального краю свердла відбува-
ється аналогічно заточуванню першого краю.

5  
Заточування задніх поверхонь свердла (затиловка).

Послаблюються затискний баранчик (рис. 1, поз. 6) і гайка-
баранчик (рис. 1, поз. 1), задня частина призми опускається 
вниз до упору на більший кут з одночасним поданням призми 
до абразивного круга (рис. 6).  
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1	 Гайка-баранчик
2 	�Круг алмазний, 

чашка (в комплект 
не входить)

3 	�Гвинт затискача 
4 	�Затискач
5 	�Свердло (зразок 

правильного 
заточування)

6 	�Затискний 
баранчик

7 	�Стійка пристрою
8 Призма

Рис. 1

2ϕ

Лінія 2

Лінія 1

Рис. 2

Гвинт затискача

Затискач

Край свердла 
(заточуваний)

При правильному заточуванні 
ці краї мають бути паралельними

Свердло 

Рис. 3 Рис. 4

Рис. 5

20°±

Лінія переходу задніх площин

Лінія переходу 
задніх площин

Різальний край

Загальна лінія

Різальний край 

Рис. 7

Рис. 10

Свердло треба 
довернути за 
годинниковою 
стрілкою

Свердло треба 
довернути проти 
годинникової 
стрілки

Рис. 8

Рис. 9

Рис. 6
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