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ENG High radial accuracy by design and axial

by easy setting
o The axial position of the inserts can be e Measuring equipment.
adjusted by an easily operated All measuring procedures where the
setting screw. The maximum setting insert edges are positioned in direct
range is 0.1 mm/.004 in. contact with the point of a dial

indicator carry an inherent risk of insert
damage. Optical setting by projecting the
cutting edge is recommended.

e Insert edges for cutting of aluminium o Lubricate the insert screws (A) with

are very sharp and fragile. Molykote.

The polycrystalline diamond - PCD - Make sure the serrations in the insert
edges are particulary sensitive to all seats are free from dirt and damage.
incautious handling. Keep the serrations dry.

The maximum acceptable contact
presssure between the contact point and
the edge should not exceed 0,25 N/.06 Ibf -
the quality provided by qualified linear
gauges.

e Mount the inserts.

Make sure the correct corner geometry
has been selected.

Tighten the insert screw to 3 Nm/26.6 Ibf.
in using the Torx Plus torque key included in
the tool box.



@ Check, using the measuring
equipment, the position of the parallel
land of each insert.

e Zero set the indicator at this level.

Indexing inserts/Changing to new

inserts

« Untighten the setting screw.

» Undo the insert screw and remove the
insert.

* When changing to a new PCD inserts,
always change to new insert screws.

Setting of the wiper insert

* When using a wiper insert, resetting of
the system is normally required.

« Setting follows the same procedure as
given above.

* The parallel land of the wiper insert
should be adjusted to a level
0.05 mm/.002 in below the zero position
of the conventional inserts.

o Determine the highest positioned
insert. Raise the position of this insert by
approximately five microns/.02 pin, by
turning the adjusting screw (B) carefully
clockwise.

9 Adjust the position of all remaining
inserts to this zero level in same way as
indicated above.

If the zero position is exceeded, return
to alevel of about five microns/.02 pin
below zero and repeat the setting again.

* Depending on the workpiece material
and whether edge frittering occurs
in the workpiece, a reduction of this
dimension to about 0.03 mm/.001 in
might be necessary.

* A CoroMill Century cutter with inserts
mounted should always be protected
with the cover (C) included in the
package see fig. 7 when not in use.



NLD

Hoge radiale nauwkeurigheid door ontwerp en axiale

nauwkeurigheid door eenvoudige instelling

o Dankzij een eenvoudig bedienbare
instelschroef kan de axiale positie van
de wisselplaten verder worden ingesteld
met extreme precisie. Het maximale
instellingsbereik is 0.1 mm.

9 De snijkanten van de wisselplaat
voor het snijden van aluminium zijn zeer
scherp en kwetsbaar.

De polykristallijne diamant - PCD -
snijkanten zijn bijzonder gevoelig voor
onvoorzichtige handelingen.

De maximaal toegestane contactdruk
tussen het contactpunt en de snijkant
mag niet hoger zijn dan 0,25 N —de
kwaliteit die wordt geleverd door
goedgekeurde

lineaire meters.

e Bevestig de wisselplaten.

Zorg ervoor dat u de correcte hoekgeo-
metrie kiest.

Draai de wisselplaatschroef aan tot 3 Nm
met behulp van de Torx Plus
draaimomentsleutel die in de verpakking
van het gereedschap is ingesloten.

9 Meetapparatuur.

Alle meetprocedures waarbij de snijkanten
van de wisselplaat in direct contact staan
met de wijzer van een meetindicator
brengen een inherent risico op
beschadiging van de wisselplaat met zich
mee. Een optische instelling door de
shijkant te projecteren verdient de voorkeur.

o Smeer de wisselplaatschroeven (A)
met Molykote van het gereedschap.
Zorg ervoor dat de vertanding in de
wisselplaatzittingen vrij zijn van vuil en
beschadigingen.

Houd de vertanding droog



e Gebruik de meetapparatuur om de
positie van de vlakke fase van iedere
wisselplaat te controlren.

e Stel de indicator op dit niveau in op nul.

Indexeren van wisselplaat/Monteren

van nieuwe wisselplaten

* Draai de instelschroef los.

* \erwijder de wisselplaatschroef en
wisselplaat.

* Gebruik bij nieuwe PCD wisselplaten ook
altijd nieuwe wisselplaatschroeven.

Het instellen van een wiperplaat

* Als u een wiperplaat gebruikt, moet het
gereedschap normaal gesproken
opnieuw worden ingesteld.

* \olg hiervoor dezelfde procedure als
hierboven staat beschreven.

* De vlakke fase van de wiperplaat moet
worden ingesteld op een niveau van
0,05 mm onder de nul-positie van de
conventionele wisselplaten.

o Bepaal welke wisselplaat de
hoogste positie heeft.

Verhoog de positie van deze wissel-
plaat met ongeveer vijf micron door de
instelschroef (B) voorzichtig met de
wijzer van de klok mee te draaien.

e Pas de positie van alle andere
wisselplaten aan op dit nul-niveau op de
manier die hierboven wordt beschreven.
Als de nul-positie wordt overschreden,
moet u teruggaan naar een niveau van
ongeveer vijff micron onder nul en
herhaalt u de instelling opnieuw.

 Afhankelijk van het materiaal van het
werkstuk en de neiging van het
werkstuk om uit te brokkelen, kan een
verlaging tot ongeveer 0.03 mm
noodzakelijk zijn.

« Een CoroMill Century frees met
bevestigde wisselplaten moet altijd
worden beschermd met de in de
verpakking meegeleverde afdekkap
(C). Zie figuur 6 voor meer informatie.
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FIN

Radiaalinen tarkkuus sisaanrakennettuna, aksiaalinen

tarkkkuus helppo saataa

o Teria voidaan liséksi saataa aksiaali-
suunnassa erittain tarkasti helppokayttoiselld
asetusruuvilla. Maksimi asetusalue on 0,7 mm.

9 Alumiinin lastuamisessa kaytettavat
terasarmat ovat erittain teravia ja hauraita.
PCD-sarmat (monikiteista timanttia) ovat
erityisen herkkia varomattomalle
kasittelylle.

Suurin sallittu kosketuspaine mittakellon
karjen ja sarman valilld on 0,25 N

(patee korkealaatuisiin lineaarisiin
mittakelloihin).

e Asenna teréat.

Varmista, etté valittu kulmageometria on
oikea. Kirista teran ruuvi 3 Nm:n kireyteen
tyokalun mukana toimitetulla Torx Plus -
avaimella.

e Mittavarustus.

Kaikkiin mittausmenetelmiin, joissa tera-
sarmat joutuvat valittdmaan kosketukseen
mittakellon karjen kanssa, liittyy aina
teravaurion riski. Suosittelemme kuitenkin
optista asetusta, jossa terasarma ei kosketa
mittakellon karkea.

o Voitele terdn ruuvit (A) Molykotella.
Varmista, etta terasijojen hammastukset
ovat puhtaat ja ehjat.

Pida hammastukset kuivina.



e Tarkista kunkin teran tasoviisteen
asento mittakellon avulla.

e Nollaa mittakello téssé kohdassa.

Terien kaanté/terien vaihto

* Loysaa asetusruuvi.

* Avaa teran ruuvija irrota tera.

* PCD-teria vaihdettaessa on aina
vaihdettava my&s teran ruuvit.

Wiper-teran asetus

» Wiper-teraa kaytettdessa terat on usein

asetettava uudestaan.
* Asetuksessa noudatetaan edella olevia
ohjeita.

* Wiper-teran tasoviiste asetetaan 0,05 mm

tavanomaisten terien nolla-asentoa
alemmaksi.

o M&aarita, mika terista on
korkeimmalla.

Nosta korkeimmalla olevaa teraa noin

5 mikronia yl6spain kiertamalla
saatéruuvia (B) varovasti myotapaivaan.

e Saada muut terat tahan nollatasoon

edelld olevien ohjeiden mukaisesti.
Jos tera ylittda nollatason, palaa noin 5
mikronia nollatasoa alemmas ja toista
asetus.

* Mittaa voidaan joutua pienentamaan
noin 0,03 mmiin koneistettavan raaka-
aineen mukaan ja sen mukaan,
esiintyyko tydkappaleessa reunamur-
tumaa.

« CoroMill Century -jyrsin, johon on
asennettu terét, tulee aina suojata
pakkauksenmukana toimitetulla
kannella (C) (ks. kuva 7), kun jyrsinta
ei kayteta.

1
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FRA p S
réglage axial aisé

o La position axiale des plaquettes peut
étre réglée avec grande précision grace a

un systeme de réglage simple et accessible.

L'amplititude maximale de réglage est de
0,17 mm.

9 Les arétes des plaquettes de fraisage
PCD pour l'aluminium sont tres vives et
fragiles et peuvent étre facilement endom-
magées lors de leur manipulation.

La pression maximum acceptable entre la
pointe du comparateur et les arétes ne doit
pas excéder 0.25 Nm. Cette condition est
respectée par les instruments de mesure
lineaire homologués.

e Monter les plaquettes

Vérifier si la géométrie de pointe est
correcte.

Serrer la vis de plaquette a 3 Nm au
moyen de la clé Torx Plus incluse.

Grande précision radiale de conception - Micro

9 Equipement de mesure.

Tous les procédés de mesure par
contact direct entre les arétes de la
plaquette et la pointe d'un comparateur
entrainent un risque d'endommagement
de la plaquette.

Il est cependant conseillé d'utiliser de
préférence un instrument optique tel
qu'un projecteur de profil.

o Lubrifier les vis de plaquettes (A)
avec de la graisse Molykote. Vérifier si les
stries des logements de plagquettes sont
propres et en bon état.



e Vérifier au comparateur la position
du biseau-plan de chacune des
plaquettes.

e Etalonner le comparateur sur ce
niveau.

Indexage/remplacement des plaquettes

* Desserrer la vis de réglage.

* Desserrer la vis de plaquette et enlever la
plaquette.

* Lorsque vous changez pour une
nouvelle plaguette PCD, remplacer
toujours la vis de plaquette

Réglage de la plaquette de planage

 Lorsqu'on utilise une plaquette de
planage, il faut en général procéder a
un nouveau réglage en suivant la méme
procédure que ci-dessus.

* Régler le biseau-plan de la plaquette de
planage afin qu'il dépasse de 0,05 mm
la position zéro des plaquettes
conventionnelles.

o Déterminer quelle est la plaquette
la plus haute.

La surélever d'environ 5 microns en
tournant doucement la vis de réglage (B)
dans le sens horaire.

9 Régler la position de toutes les
autres plaquettes sur ce niveau zéro de
la méme fagon qu'indiqué ci-dessus.
Sile niveau zéro est dépassé, revenir a
un niveau de 5 micron au-dessous de
zéro et répéter le réglage

« Selon le matériau a usiner et le risque
d'écaillage de l'aréte, il peut étre
nécessaire de limiter cet écart de
niveau a 0,03 mm.

« Lorsqu'elle n'est pas utilisée, une fraise
CoroMil® Century équipée de ses
plaguettes doit toujours étre protégée
au moyen du capuchon fourni dans
I'emballage (C fig. 7).

13



DEU

o Die axiale Wendeplattenposition

kann durch eine leicht bedienbare
Einstellschraube mit hdchster Genauigkeit
weiter eingestellt werden. Der max.
Einstellbereich betragt 0,17 mm.

e Wendeschneidplatten fur Aluminium
sind sehr scharf und empfindlich.

Die Schneidkanten aus polykristallinem
Diamant - PKD - sind besonders empfind-
lich gegenutiber unsachgemaBer
Handhabung.

Der max. zuldssige Druck zwischen dem
Kontaktpunkt des Messanzeigers und
der Schneidkante sollte 0.25 N nicht
Ubersteigen. Eine optische Einstellung
durch Projektierung der Schneidkante
wird jedoch empfohlen.

e Setzen Sie die Wendeplatten ein.
Stellen Sie sicher, dass die richtige
Schneideckengeometrie gewahlt ist.
Ziehen Sie mit den Torx Plus Drehmoment-
schlussel die Wendeplattenschraube auf
3 Nman.

Der Drehmomentschlissel ist im Liefer-
umfang enthalten.

Hohe radiale Préazision dank der Ausfiihrung und
hohe axiale Prazision dank der leichten Einstellbarkeit

e Alle Messverfahren, bei denen die
Schneidkanten in direktem Kontakt mit
dem Messanzeiger kommen, beinhalten
das Risiko von Wendeplattenbeschéadi-
gungen.

o Fetten Sie die Wendeplattenschraube
(A) mit Molykote ein..

Stellen Sie sicher, dass die Verzahnung

im Plattensitz frei von Schmutz und
Beschadigungen ist.



e Prufen Sie mit dem Messgerat die
richtige Planfasenhohe bei jeder
Wendeplatte.

e Setzen Sie bei diesem Stand den
Messanzeiger auf Null.

Schneidkanten-/Wendeplattenwechsel

* Losen der Einstellschraube mit 0,5 bis
1 Umdrehung.

« Entfernen Sie die Wendeplatten-
schraube und die Wendeplatte.

« Bei Einsatz neuer PKD-Platten sollten
stets auch neue Wendeplattenschrauben
verwendet werden.

Einstellen von Breitschlicht-Wendeplatten

* Die Verwendung von mehr als einer
Breitschlichtplatte fuhrt haufig zu
erhohter Vibrationsneigung. Einstellung
der Breitschlicht-Wendeplatte.

« Der Einsatz einer Breitschlichtplatte
erfordert normalerweise eine Neuein-
stellung des Werkzeuges. Die Einstellung
erfolgt genau

o Bestimmen Sie die am héchsten
positionierte Wendeplatte.

Erhohen Sie die Position dieser
Wendeplatte durch vorsichtiges Drehen
der Einstellschraube (B) um mindestens
5pm.

9 Passen Sie die Position aller Ubrigen
Wendeplatten an die Nullstellung genau
wie oben beschrieben an. Falls die
Nullstellung Uberschritten wird, gehen
Sie wieder auf eine Hoéhe von 5 pm

unter Null zuriick und wiederholen Sie
die Einstellung.

nach obenstehendem Ablauf. Die
Planfase der Breitschlichtplatte soll auf
0,05 mm tber der Nullstellung der
konventionellen Wendeplatten ein-
gestellt werden.

« Je nach Werkstuckstoff konnte eine
Senkung des Wertes auf 0,03 mm
notwendig sein.

« Ein CoroMill Century Fraser mit
eingespannten Wendeplatten sollte
stets mit einer Abdeckung (C) —im
Lieferumfang enthalten, siehe Abb. 7 -
bei Nichtgebrauch geschutzt werden.

15
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ESP

ajuste axial

o La posicion axial de la plaquita puede
ser ajustada con una precision extrema

y facilmente mediante un tornillo de
ajuste. El campo méaximo de ajuste es

de 0,7 mm.

9 Los filos de corte de las plaquitas,

para mecanizar aluminio, son muy agudos
y fragiles. Los filos de diamante policristalino
- PCD - son particularmente sensibles a

un manejo incorrecto.

La méxima presion de contacto admisible
del punto de contacto sobre el filo de

corte no debe ser de mas de 0,25 N -

los palpadores de calidad adecuados
tienen esta caracteristica.

e Montar las plaquitas.

Comprobar que la geometria de la punta
de las placas es la elegida.

Apretar los tornillos de las plaquitas con
3 Nm utilizando la llave dinamométrica
incluida en la caja de la fresa.

Disenada para una alta precision radial y de facil

e Equipo de medicion.

En todos los procesos de medicion en
los que haya un contacto directo con los
filos de las plaquitas cuando se estéan
ajustando se corre el riesgo inherente
de dafiar los filos de corte.

Sin embargo, los equipos 6pticos de
reglaje son los recomendados para
ajustar los filos.

o Lubricar los tornillos de las plaquitas
(A) con Molykote.

Comprobar que los dientes de sierra de
las plaquitas estan limpios y sin dafios.
Mantener los dientes de sierra secos.



e Comprobar con el equipo de ajuste
la posicién de la faceta paralela de cada
plaquita.

e Ajustar a cero el indicador.

Cambio de filos/cambio a nuevas

plaquitas

* Aflojar el tornillo de ajuste.

* Aflojar el tornillo de la plaquita y quitar la
plaquita.

» Cuando pongamos plaquitas nuevas
PCD, poner siempre tornillos nuevos.

Ajuste de la plaquita wiper

» Cuando se use una plaquita wiper
normalmente es necesario reajustar el
sistema.

* Ajustar siguiendo el procedimiento dado
anteriormente.

o Determinar la posicion de la plaquita
mas alta.

Aumentar la altura de esta plaquita
aproximadamente 5 micras mediante el
giro en direccion a las agujas del reloj

del tornillo de ajuste (B).

e Ajustar la posicién de todas las
demas plaquitas a este nivel de cero de
la misma manera en la que fue indicada
anteriormente.

Si se sobrepasa la posicién cero, volver
a un nivel de unas cinco micras por
debajo del cero y repetir el ajuste de
nuevo.

« La faceta paralela de la plaquita wiper
debe ser ajustada a un nivel 0,05 mm
debajo de la posicion cero de las
plaquitas convencionales.

* Dependiendo del material de la pieza
y de si hay desprendimiento de bordes
en la pieza, puede ser necesario
reducir esta dimension a 0,03 mm.

* Una fresa CoroMill Century con las
plaquitas montadas debe estar
siempre protegida con el protector (C)
incluido en la caja, ver la figura 7
cuando no esta en uso.
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SWE

Hdég radiell noggrannhet genom sin konstruktion

och axiell genom enkel installning

o Skarens axiella position kan justeras
med en lattanvand instéliningsskruv.
Maximalt installningsomrade ar 0.1 mm.

9 Skareggar for bearbetning av aluminium
ar mycket skarpa och skora.

Eggar av polykristallin diamant - PCD - ar
speciellt kansliga for ovarsam behandling.
Maximalt acceptabelt kontakttryck mellan
matspetsen och eggen ar 0,25N - ett

varde kvalificerade linjara indikatorklockor
klarar.

e Montera skaren.

Kontrollera att korrekt skargeometri har valts.

Dra at skarskruven till moment 3 Nm
med Torx Plus momentnyckeln som finns
med i verktygsladan

9 Métutrustning.

Alla matprocedurer dar skdreggarna
kommer i direkt kontakt med matspetsen
pé en indikatorklocka innebér risk for
skarskador.

Optisk instélining genom projicering av
skareggen rekommenderas.

o Smorj skarskruvarna (A) med
Molykote.

Kontrollera att réfflorna i skarlaget ar
rena och oskadade.

Hall rafflorna torra.



e Kontrollera med métinstrumet laget
for varje skars planfas.

e Nollstéll indikatorklockan fér denna
niva.

Indexering av skér/byte till nya skér

¢ Lossa instéllningsskruven.

* Skruva ur skarskruven och ta bort skaret.

« Byt alltid till nya skérskruvar nér byte sker
till ett nytt PCD-skar.

Instéllning av wiperskéaret

* Instélining av systemet krédvs normalt
nar ett wiperskar anvands.

* Instéliningen sker med samma procedur
som beskrivs ovan.

* Wiperskarets planfas ska justeras till
0,05 mm under noll- laget for de
konventionella skaren.

o Bestédm vilket skar som ligger hégst.

Hoj laget for detta cirka fem mikron
genom att forsiktigt vrida stallskruven
(B) medurs.

e Justera laget for 6vriga skar till
denna nollniva pa samma satt som
beskrivs ovan. Aterga till en nivéa cirka
fem mikron under noll och gér om

instaliningen igen om nollnivan passeras.

* Beroende pa material i arbetsstycket
och om eggurflisning upptrader i
arbetsstycket, kan detta matt behdva
minskas till cirka 0.03 mm.

« En CoroMill Century-frds med skar
monterade ska alltid skyddas med
fodralet (C) som foljer med i paketet, se
fig. 7, ndr den inte anvands.
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ITA Elevata precisione radiale ottenuta in fase di progettazione ed elevata
precisione assiale attraverso una semplice operazione di regolazione

o La posizione assiale degli inserti
puo essere ulteriormente registrata con
estrema precisione attraverso una vite
di regolazione, azionabile con facilita.

Il campo di registrazione consentito e
0.1 mm.

e Gliinserti che lavorano I'alluminio
hanno taglienti molto affilati e fragili.

| taglienti di diamante policristallino —
PCD - sono particolarmente sensibili a
tutte le operazioni manuali eseguite mald-
estramente.

La massima pressione di contatto
accettabile tra il tastatore ed il tagliente
non dovrebbe superare i 0.25N — qualita
fornita dai calibri lineari piu idonei.

e Montare gli inserti.

Assicurarsi di aver scelto la corretta
geometria d'inserto.

Stringere la vite esercitando una coppia

paria 3 Nm, usando la chiave torsiometrica

Torx Plus fornita con l'utensile.

e Equipaggiamento di misurazione.
Tutte le procedure di misurazione, dove i
taglienti vengono posizionati a contatto
diretto con il tastatore del comparatore
millesimale, espongono gli inserti al
rischio di danneggiamento.

Tuttavia, & consigliabile la registrazione
ottica, attraverso la proiezione dei taglienti.

o Lubrificare le viti degli inserti (A) con
Molykote.

Assicurarsi che le superfici "millerighe”
delle sediinserti siano prive di sporco e
non presentino danni.

Mantenere queste superfici asciutte.



e Con il dispositivo di misurazione,
controllare la posizione del tratto parallelo
di ogni inserto.

e Azzerare l'indicatore in questa
posizione.

Rotazione dei taglienti/Sostituzione

degliinserti

« Svitare la vite di regolazione.

* Togliere la vite e l'inserto.

* Quando si montano nuovi insertiin
PCD,

Regolazione dell'inserto Wiper

* Quando si utilizza un inserto Wiper,
solitamente € richiesto I'azzeramento del
sistema.

* La registrazione segue la stessa
procedura descritta sopra.

o Verificare che I'inserto abbia una
possibilita di corsa verso l'alto.
Aumentare I'altezza di questo inserto di
circa cinque micron, ruotando accurata-
mente la vite di regolazione (B) in senso
orario.

e Regolare la posizione di tutti gli inserti
rimanenti sul livello zero, nello stesso
modo di prima.

Se viene superata la posizione zero,
ritornare al livello di circa cinque micron
sotto lo zero e ripetere 'operazione.

« |l tratto piano parallelo dell'inserto
Wiper dovrebbe essere regolato in
modo da sporgere di 0,05 mm rispetto
alla posizione zero degli inserti tradizionali.

« In funzione del materiale da lavorare
e nel caso in cui avvengano scheggia-
ture nel pezzo, potrebbe rendersi
necessario ridurre questo valore a circa
0,03 mm.

« Una fresa CoroMill Century, con gli
inserti montati, dovrebbe essere
sempre protetta con una protezione di
plastica (C), inclusa nella confezione,
vedi Fig. 7, quando non viene usata.
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POR

o A posicdo axial das pastilhas pode

ser ajustada posteriormente por intermédio

de um parafuso de ajuste de facil
operagéo. A faixa de ajuste maxima é
de 0,7 mm.

e As arestas de pastilhas para
usinagem de aluminio sdo muito vivas e
frageis.

As arestas de diamante policristalino -
PCD -s&o particularmente sensiveis a
todo tipo de manuseio indevido.

A pressao de contato méaximo aceitavel
entre o ponto de contato e a aresta néo
deve exceder 0,25N — qualidade oferecida
por padrdes lineares qualificados.

e Monte as pastilhas.

Certifiqgue-se de que seja escolhida a
geometria de canto correta.

Aperte o parafuso da pastilha para 3Nm
usando a chave Torx Plus incluida na caixa
da ferramenta.

Alta precisao radial pelo desenho e alta precisdao
axial pelo facil ajuste

e Equipamento de medicao.

Todos os procedimentos de medicéo,

em que as arestas das pastilhas estejam
posicionadas em contato direto com a
ponta do relégio comparador, apresentam
um risco inerente de danos a pastilha.

Por isso, recomendamos o ajuste 6tico
pela projecao da aresta de corte.

o Lubrifique os parafusos da pastilha (A)
com Molykote.

Certifiqgue-se de que os serrilhados dos
alojamentos da pastilhas ndo estejam sujos
ou danificados.

Mantenha os serrilhados secos.



e Verifique, com o aparelho de medigao,

a posicado da fase paralela de cada pastilha.

e Nesse nivel, ajuste o reldgio compara-
dor para zero.

Indexando pastilhas/Trocando para

novas pastilhas

* Desaperte o parafuso de ajuste.

* Retire o parafuso da pastilha e remova a
mesma.

» Ao mudar para as novas pastilhas PCD,
sempre substitua os parafusos por
novos.

Ajuste da pastilha Wiper

* Ao usar uma pastilha Wiper, normal-
mente é necessario o re-ajuste do sistema.

* O ajuste acompanha o mesmo
procedimento como mostrado acima.

o Encontre a pastilha mais alta.

Eleve a posicdo dessa pastilha em aproxi-
madamente cinco microns, girando o
parafuso de ajuste (B) cuidadosamente no
sentido horario.

0 Ajuste a posi¢do das pastilhas
restantes para esse nivel, do mesmo
modo que indicado acima.

Se a posigdo zero for excedida, retorne ao
nivel de aproximadamente cinco microns

abaixo de zero e repita 0 ajuste novamente.

« A fase paralela da pastilha Wiper deve
ser ajustada para uma altura de 0,05
mm avangada em relagdo a posi¢ao
zero das demais pastilhas.

* Dependendo do material da pega e
se ocorrer micro-lascamento da borda
da pega, serad necessario uma redugao
para aproximadamente 0,03 mm,
nessa dimensao.

* Quando ndo estiver sendo usada, a
fresa CoroMill Century com pastilnas
montadas deve ser sempre protegida
com a capa (C) incluida na embalagem,
veja figura 7.
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CZE Vysoka radialni presnost je dana konstrukci a
axialni jednoduchym sefizenim

o Axialni poloha vyménitelnych
bfitovych destiCek mize byt navic
sefizena s extrémni presnosti jednoduse
ovladanym sefizovacim Sroubkem.
Maximalni sefizovany rozsah je 0,1 mm.

e Ostii destiCky pro obrabéni hliniku
jsou velmi ostra a kifehka.

Ostfi z polykrystalického diamantu -

PCD - jsou zvlasté citliva na neopatrné
zachazeni.

Maximalné pfijatelny tlak mezi dotekem a
ostfim by nemél prekro€it hodnotu 0.25 N
- vlastnost poskytovana zplsobilymi
linearnimi uchylkoméry.

e Montaz vymeénitelnych bfitovych
destiCek. PresvédCete se, zda jste si
vybrali spravnou geometrii razku bfitové
destiCky. Utahnéte uperiovaci Sroubek
bfitové destiCky momentem 3 Nm za
pouziti klice Torx Plus, ktery se nachazi v
krabici s nastrojem.

e Méfici zafizeni.

V8echny méfici metody, pfii kterych ostfi
vymeénitelné britové destiCky pfichazi do
pfimého kontaktu s dotykem Ciselnikového
uchylkoméru, vedou k moznému
nebezpeci poskozeni jejiho ostfi.
Doporu€ujeme optické sefizovani ostfi na
projektoru.

o Namazte Sroubek (A) pro upevnéni
vymeénitelné bfitové destiCky mazivem
Molykote.

PresvédcCete se, zda drazkovani v lGzku
britové destiCky je Cisté a neposkozené.
UdrZujte dréazkovani suché.



e Zkontrolujte pomoci méficiho pristroje
polohu rovnobézné plosky kazdé
vyménitelné bfitové desticky.

e Na této urovni nastavte nulu na
Ciselnikovém Gchylkoméru.

Osazovani vyménitelnymi bfitovymi

destiCkami/VYména za nové

* Odlehcete sefizovaci Sroubek.

* VySroubuijte Sroubek biitové destiCky a
vyjméte ji.

* Pokud ji ménite za novou PCD desticku,
vzdy vyméiite upeviiovaci Sroubky za
nove.

Sefizeni biitové desticky typu WIPER

« Pfi pouziti desticky typu WIPER je
obvykle nutné vraceni systému do
puvodniho stavu.

« Vraceni se provadi stejnym postupem
jak bylo dfive uvedeno.

» Rovnobézna ploska desticky WIPER
ma byt nastavena na urover 0,05 mm
pod nulovou polohou konven&nich
destiCek.

o UrcCete nejvySe poloZenou
vyménitelnou bfitovou desti¢ku.
Zvyste polohu této desticky asi o

5 mikronu tim, Ze opatrné otacite
sefizovacim Sroubkem (B) ve sméru
ota€eni hodinovych rucicek.

9 Sefidte stejnym zplsobem polohu
vSech zbyvajicich vymeénitelnych bfitovych
destiCek na tuto nulovou Groven.

Pokud je nulova poloha prekroCena, vratte
se na uroven asi 5 mikron(i pod nulou a
opét opakujte sefizeni.

» Podle druhu obrabé&ného materiélu a
pokud se vyskytne vydrolovani ostfi v
obrobku, muze byt nutna redukce
tohoto rozméru asi na 0.03 mm.

* Fréza CoroMill Century s namonto-
vanymi vyménitelnymi bfitovymi
destiCkami ma byt vzdy chranéna
krytem (C), kterY je v baleni viz obr. 7,
pokud neni pouzivana.
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HUN

Nagy sugariranyu pontossag és konnyi

tengelyiranyu beallithatosag

o A lapkak tengelyiranyu helyzete
elbsegiti a kiilonésen pontos beallitast egy
nagyon kénnyen miikddtethet6é csavar
segitségével.

A megengedett allitasi tartomany 0.1 mm

e Aluminium forgacsolasahoz hasznalt
lapkak rendkivdl élesek és térékenyek.

A polikristalyos gyémant -PCD- élek
kiloéndsen érzékenyek az elbvigyazatlan
kezelésre.

A maximalisan elfogadhaté érintkezési
nyomas az érintkezési pont és az él kdzott
nem haladhatja meg a 0,25 N-t - a

minéég védelmében szakszer(i mérést kell
végezni.

e Helyezze be lapkakat.

Gy6z8djon meg a arrol, hogy a megfeleld
sarok geometriat valasztotta.

Szoritsa meg a lapkardgzité csavart 3SNm-
ig a szerszam dobozaban talalhaté Torx-
Plus nyomatékkulcs hasznalataval.

9 Mérési eszkdzok.

Minden mérési eljaras, ahol a lapkaélek
kozvetlenll érintkeznek a méréora
finomtapintéjaval, magukban hordozzak

a veszélyét a lapka esetleges sériilésének.
Ezek alapjan a beallitashoz optikai mérs-
berendezés alkalmazasat javasoljuk.

o Kenje be a lapkarogzit6é csavarokat
(A) a szerszam dobozaban talalhaté
kenépasztaval.

Gy6z6djon meg rola, hogy a lapkafészek-
ben 1év6 fogazat tiszta és sérlilésmentes-e.
Mindig tartsa tisztan a fogazatot.



e Méréberendezéssel ellenérizze
minden egyes lapka parhuzamos
fellileteinek magassagat.

e Ennél a lapkaél magassagnal éllitsa a
mérdorat “nulla” helyzetbe.

Lapka behelyezése/Uj lapka cseréje

 Lazitsa meg az allitocsavart

» Emelje ki a csavart és tavolitsa el a
lapkat

* Amennyiben Ujra cseréli a PCD
lapkakat, javasolt a rogzitécsavarokat is
Ujakra cserélni.

A wiper lapka beallitasa

* Amennyiben wiper lapkat hasznal, allitsa
vissza a rendszert normal helyzetbe.

« Allitson be mindent ugyanabban a
sorrendben a fent emlitett médon.

* A wiper lapkak parhuzamos felileteit
allitsa be a hagyomanyos lapka “nulla”
pontja f6lé 0.05 mm-el.

o Allapitsa meg melyik lapka helyzete a
legmagasabb.

Emelje meg ennek a lapkanak a helyzetét
korlbellil 5 mikronnal az allitécsavar (B)
éramutato jarasaval megegyez6 iranyba
torténd elforgatasaval.

9 Allitsa hozz4 a tébbi lapkat is ugyaneb-
be a “nulla” helyzetbe a korabban emlitett
maodon.

Ha ezt a “nulla” helyzetet véletlendl tullépte,
allitsa vissza a lapka magassagat a nulla
érték ala mintegy 5 mikronnal és ismételje
meg a beallitast.

* A munkadarab anyagatol és attol
fliggéen, hogy a lapka hajlamos-e
kipattogzasra, szlikség lehet a
0,05mm érték kb. 0,03mm-re
csokkentésére.

* Egy lapkakkal felszerelt CoroMill
Century mardfejet mindig védeni kell
egy véddburkolattal (C) mely a
csomagolasban van (lasd 7.abra)
amikor nincs hasznalatban.
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Wysoka doktadnosé promieniowa dzieki

konstrukcji, a osiowa dzieki tatwemu nastawianiu

o Pozycja osiowa ptytki moze by¢
nastawiana z wyjatkowg precyzjg dzieki
tatwej w obstudze $rubie ustawcze;j.
Maksymalny zakres nastawiania wynosi
0.1 mm.

e Krawedzie skrawajgce ptytek do
obrébki aluminium sg bardzo ostre i
delikatne.

Krawedzie z diamentu polikrystalicznego -
PCD- sg szczegdlnie czute na wszelkg
niewlgsciwg obstuge.

Maksymalne akceptowalne obcigzenie
krawedzi skrawajgcej koncéwka pomiarowg
nie powinno przekracza¢ 0.25 N - jako$¢
zapewniona legalizowanymi wzorcami.

e Zamontowac ptytki skrawajace.
Upewni¢ sie, ze zostata wybrana wtasciwa
geomertia naroza.

Dokreci¢ sruby ptytek kluczem Torx Plus z
pudetka narzedzia momentem 3 Nm.

9 Wyposazenie pomiarowe.

Wszystkie procedury pomiarowe, w
ktorych krawedz skrawajgca ptytki
bezposrednio styka sie z koncowkg
pomiarowg czujnika niosg sobg ryzyko
uszkodzenia plytki skrawajace;.

Zalecang metodg pomiaru jest ustawianie
optyczne z projekcjg krawedzi.

o Posmarowac¢ $rube ptytki (A) smarem
Molykote.

Upewni¢ sie, ze rowki w gniazdach plytek
sg czyste i nieuszkodzone.

Rowki powinny by¢ suche.



e Sprawdzi¢ potozenie pomocniczej
krawedzi skrawajgcej kazdej ptytki za
pomocy sprzetu pomiarowego.

e Ustawic “0” na tej wysokosci w
urzgdzeniu pomiarowym.

Obroécenie ptytkilwymiana na

nowe plytki

* Odkreci¢ sruby ustawcze.

» Odkreci¢ $ruby ptytki i zdja¢ ptytki.

* Zmieniajgc na nowe plytki diamentowe
PDC zawsze wymieniac $ruby ptytki
na nowe.

Ustawianie plytki dogtadzajacej Wiper

* Przed zastosowaniem ptytki dogtadza-
jacej wymagane jest ponowne ustawie-
nie gtowicy.

« Ustawienie przebiega tak jak opisano
powyzej.

» Pomocnicza krawedz skrawajgca ptytki
Wiper powinna by¢ ustawiona do
poziomu 0.05 mm ponizej pozycji "0"
ptytek konwencjonalnych.

o Okresli¢ najwyzej potozong ptytke.
Podnies$¢ potozenie tej ptytki o okoto 5
mikrometréw poprzez uwazne obrécenie
$ruby ustawczej (B) zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara.

9 Ustawi¢ pozycje “0” na wszystkich
pozostatych ptytkach w sposéb opisany
powyzej.

Jesli przekroczono pozycje “0” nalezy
powrdci¢ ok. 5 mikrondéw ponizej “0” i
powtdrzy¢ ustawianie.

+ Zaleznie od materiatu detalu lub
powstawania wykruszen na krawedzi
detalu moze wystepowac potrzeba
zredukowania tego wymiaru do ok.
0.03 mm.

 Gtowica CoroMill Century z zamon-
towanymi ptytkami skrawajgcymi ale
nie uzywana powinna by¢ zawsze
chroniona pokrywg (C) zawartg w
opakowaniu (rys 7).
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