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Setting instruction

1. Load cutter with inserts 4. Adjust one of the Wiper inserts

Tighten insert screws to 3Nm (26 in/Ibs) torque.

Allinserts have the same design.

* Working inserts are mounted on fixed
pockets.

» Wiper (finishing) inserts are mounted on
cassettes.

Push the wiper insert towards the adjusting

screw when clamping.

Select afinishing insert and adjust it between +0.03 mm (0.0012")
and +0.04 mm (0.0016") from reference "0".

For CBN inserts adjust, between +0.05 mm (0.002") and +0.06 mm
(0.0024").

2. Check horizontal and vertical working inserts Run-Out

5. Adjust other Wiper inserts Run-Out

t +0.002 mm (0.00008")

} Between wipers

Identify the highest working insert at
outside edge and setitas reference "0".

3. How to adjust Wiper insert

1 turn clockwise moves the cassette 0.02 mm (0.0008") DOWN.
1 turn counter clockwise moves the cassette 0.02 mm (0.0008") UP.

When changing direction you need around 1.5 turn of adjustment
screw to take up the slack before the cassette starts to move on the
opposite direction.

No need to loosen cassette clamping screw to adjust.

Adjust the position of the other wiper inserts so that run-out is
within £2um (0.00008").

Trn ) Go6osT nali i i i
. 00r + Always finalize the axial setting by moving the cassette upward.
urn ( , +0.02 mm
(0.0008) The first turn of screwdriver could require extra effort to release the

wedge from the cassette.
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Handling instruction

1. 2.
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7. Check the position of the screw

AAA AN W

If you need to dismantle the tool we recommend to assemble the cassette in the original
cassette seat to maintain the wiper tolerance.

* Shim 5654 017-01 included

2.8mm
(0.11")

S. K Cutter 6.

* body
=
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>2 mm (0.078") ,” <2 mm (0.078")
[———————
If value 22 mm If value <2 mm
Go to step 8. Perform the previous steps again but position the screw at

0.2 mm (0.008") instead of 1 mm (0.039") as shown.

= 45Nm"
1. (39in/Ibs)

Turn the screwdriver ~4 turns Push the insert towards the

clockwise then ~4 turns counter adjusting screw when
clockwise before adjusting the clamping.

wiper cassette. This procedure
needs to be done every time the
cassette has been assembled.
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Wiper insert tilt information 2. Adjust the tilt

Each CAP Design cutter is delivered with a wiper insert tilt already
pre-set to compensate a spindle inclination of 0.1 mm/1000 mm
(0.004"/40") and then doesn't need to be adjusted before
machining. That's why a plastic plug is placed inside the top of
the setting screw to avoid accidental adjustment.

In case of absolute necessity of adjusting the wiper tilt (e.g.
change of cassette or change of spindle tilt compensation)
please contact your local specialist or follow the wiper tilt
setting instruction in the next chapter of this notice.

A gauge insert is delivered with each cutter in order to eventually

Remove the plug from the screw. Looseninsert screw around 2 turns.
check the wiper tilt but be aware ... thisis not a cutting insert.

Wiper tilt setting instruction

Turn adjusting screw of few degrees Tighteninsert screw to 3Nm (26 in/Ibs)
1. Check the wiper tilt clockwise to increase the tilt at inside torque.
edge.

2 turnis around + 0.07 mm (0.0004") from
outside edge.

Always loosen insert screw before
adjusting.

Use gauge insert
GA-N425-1707-W

Check gauge insert outside edge
and setit as reference "0" then check
Check outside edge. Checkinside edge. gauge insertinside edge.
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3. Re-check the wiper tilt

—

If machine spindle has "0" tilt then set insert
tilt to "0" measured at inside edge. If spindle
has tilt 0.1 mm/1000 mm (0.004"/40"), set
insertinside edge at +0.005 mm (0.0002").

For other spindle tilt values, please check the
graphic page 11.

Check outside edge.

Check inside edge.

4. Re-do previous steps until the wiper tilt is well set

Outside
edge edge

2 turnis around £ 0.01 mm (0.0004") from outside edge.
s turnis around £ 0.005 mm (0.0002') from outside edge.

5. Other information

Return plug to original position
inside top of screw to avoid
accidental adjustment.

It's better to push the insert towards the
adjusting screw when clamping.
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Only for CAP Design cutter @500 set

WITHOUT support body.

For CAP Design cutter from @250 to @400

set WITHOUT support body.

For CAP Design cutter set when CLAMPED

(100-120 Nm) on support body or for cutter with

arbor coupling.

CAP Design cutter
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Support body
260.4xxM-1

» Machines

>

pindle tilt
0.1 mm per 1000 mm (0.004"/40")

A

+0.020
(+0.0008)

+0.015
(+0.0006)

+0.010
(+0.0004) ~]

+0.005
(+0.0002)

02 03

(0.008)

0.1
(0.004)
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(0.012)
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Instrucciones de reglaje

1. Monte las plaquitas en la fresa
Apriete los tornillos de las plaquitas a un par de 3 Nm (26 pulg./Ibs).

 Las plaquitas de mecanizado se montan en
alojamientos fijos.

* Las plaquitas wiper (acabado) se montan en
cartuchos.

Presione la plaquita wiper contra el tornillo de

ajuste alir afijarla.

2. Compruebe la excentricidad de las plaquitas de
mecanizado horizontales y verticales

-0.02 mm

1 giro U (0.0008")
i +0.02
! giro U (O,OOOrSr'I';n 1

12

Identifique la plaquita de mecanizado mas
alta conrespecto al filo exterior y fijela
como referencia "0".

1 giro en sentido horario desplaza el cartucho 0.02 mm (0.0008")
HACIA ABAJO.

1 giro en sentido antihorario desplaza el cartucho 0.02 mm (0.0008")
HACIA ARRIBA.

Al cambiar la direccion, se requiere un giro de en torno a 1.5 vueltas
del tornillo para eliminar la holgura antes de que empiece a moverse el
cartucho en direccion opuesta.

No es necesario aflojar el tornillo de fijacion del cartucho para realizar
el ajuste.

Termine siempre el reglaje axial desplazando el cartucho hacia arriba.
El primer giro del destornillador podria requerir una fuerza adicional
para separar la cufia del cartucho.

Todas las plaquitas presentan el mismo disefio.

es-ES

4. Ajustar una de las plaquitas wiper

Seleccione una plaquita de acabado y ajustela a entre +0.03 mm
(0.0012") y +0.04 mm (0.0016") de la referencia "0".

Las plaquitas de CBN deben ajustarse a entre +0.05 mm (0.002") y
+0.06 mm (0.0024").

5. Ajustar la excentricidad de las otras plaquitas wiper

t +0.002 mm (0.00008")

} Entre las plaquitas wiper

Ajuste la posicion del resto de las plaquitas wiper para que
la excentricidad esté en el margen de +2pm (0.00008").

13
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Instrucciones de uso 7. Compruebe la posicion del tornillo

1. 2.

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, AAA AN WA

Hlllllll‘l—lllltllllllll‘ll‘l >2 mm (0.078") L” <2 mm (0.078")
5516 035-09 5332010-09 Sielvalor es >2 mm Sielvalores <2mm
Dirfjase al paso 8. Vuelva a aplicar los pasos anteriores, pero coloque los
3 4 tornillosa 0.2 mm (0.008") en lugar dea 1 mm (0.039"),

como se muestra.

IR AT v
AN L) ) e 8-

Sitiene que desmontar la herramienta, le recomendamos montar el cartucho en su
alojamiento original para conservar la tolerancia wiper.

= 45Nm
1. (39 pulg/Ibs)

*Placa de apoyo 5654 017-01 incluida

5. 6 . ‘ *Placa de apoyo
Cuerpo de =

* la fresa S \
. ) N

A Y

2.8mm
(0.11")

PNV VIV

f_Enumm ’i'uii&'nihiii

Gire el destornillador ~4 vueltas en Presione la plaquita contra el
sentido horario y, a continuacion, tornillo de ajuste al ir a fijarla.
~4 vueltas en sentido antihorario

antes de ajustar el cartucho

wiper. Este procedimiento debe

repetirse cada vez que se monte el

cartucho.

ALY
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Informacion de la inclinacion de la
plaquita wiper

Todas las fresas de disefio CAP se suministran con una inclinacion
predefinida de la plaquita wiper para compensar una inclinacion
del husillo de 0.1 mm/1000 mm (0.004"/40") y no requieren un
ajuste antes del mecanizado. Esta es larazén por la que la parte
superior del tornillo de reglaje presenta un tapdn de plastico para
evitar ajustes accidentales.

Siel ajuste de lainclinacion de la plaquita wiper es indispensable
(p. €j. cambio del cartucho o modificacion de la compensacion de
lainclinacion del husillo), péngase en contacto con su especialista
local o siga las instrucciones de reglaje de la inclinacion de

la plaquita wiper expuestas en el siguiente capitulo de este
documento.

Todas las fresas se suministran con una plaquita calibradora para
comprobar, sifuera necesario, la inclinacion de la plaquita wiper.
Tenga en cuenta que esta no es una plaquita de mecanizado.

Instrucciones de reglaje de la inclinacidon
de la plaquita wiper

1. Compruebe lainclinacion de la plaquita wiper

Use la plaquita calibradora
GA-N425-1707-W

Compruebe el filo exterior de la
plaguita calibradoray fijelo como

Compruebe el filo referencia "0", luego compruebe el filo
interior de la plaquita calibradora.

Compruebe elfilo
exterior. interior.

16

2. Ajuste de lainclinaciéon

Retire el tapon del tornillo.

es-ES

Afloje el tornillo de la plaquita en torno a
2 vueltas.

Gire el tornillo de ajuste unos grados
en sentido horario para aumentar la
inclinacion del filo interior.

2 giro equivale aentornoa+ 0.01 mm
(0.0004") del filo exterior.

Afloje siempre el tornillo de la plaquita
antes del ajuste.

Apriete los tornillos de las plaquitas a un par
de 3 Nm (26 pulg./Ibs).

17
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3. Vuelva a comprobar la inclinacion de la plaquita wiper

inclinacion de "0 regle la inclinacion de la
plaquita a "0" desde el filo interior. Si el husillo
presenta unainclinacion de 0.1 mm/1000 mm
(0.004"/40"), regle el filo interior de la plaquita
a +0.005 mm (0.0002").

Para otras inclinaciones de husillo, consulte
el gréfico de la pagina 19.

Compruebe el filo
exterior.

Compruebe el filo
interior.

4. Vuelva arepetir los pasos anteriores hasta que la
inclinacién de la plaquita wiper esté bien reglada

Filo
exterior

Filo
interior

/2 giro equivale aentornoa + 0.01 mm (0.0004") del filo exterior.
/s de giro equivale a en torno a £ 0.005 mm (0.0002") del filo exterior.

5. Informacion adicional

Vuelva a colocar el tapdn en

su posicion original (en la parte
superior del tornillo) para evitar
ajustes accidentales.

Es méas aconsejable empujar la plaquita hacia
el tornillo de ajuste durante la fijacion.

18

Valor de inclinacion

de la plaquita wiper
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Solo para fresa de disefio CAP de diametro 500, reglada

SIN cuerpo de soporte

Para fresas de disefio CAP de didmetro 250 a 400,

reglada SIN cuerpo de soporte.

Solo para fresas de disefio CAP reglada al estar SUJETA
(100-120 Nm) en el cuerpo de soporte o para una fresa

con acoplamiento de eje.

Fresa de disefio CAP

1=
z
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Cuerpo de soporte

260.4xxM-1

y Inclinacion del husillo delama

>

quina

de 0.1 mm por 1000 mm (0.004"/40")

A

+0.020
(+0.0008)

+0.015
(+0.0006)

+0.010
(+0.0004) ~]

+0.005
(+0.0002)

02 03

(0.008)

0.1
(0.004)

es-ES

(0.012)
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Einstellhinweise

1. Wendeschneidplatten in den Fraser einsetzen
Wendeplattenschraube mit einem Drehmoment von 3 Nm (26 in/Ibs) anziehen.

Alle Wendeschneidplatten haben die gleiche Ausfiihrung

und kénnen sowohl als Standard- als auch als Wiper-

Wendeschneidplatten genutzt werden.

» Standard-Wendeschneidplatten werden in festen
Plattensitzen eingesetzt.

» Wiper-Wendeschneidplatten (Schlichtoperation) werden
in Kassetten eingesetzt.

Beim Einsetzen der Wiper-Wendeschneidplatte ist diese

gegen die Einstellschraube dricken.

2. Planlauf der horizontalen und vertikalen
Wendeschneidplatten Uberprifen

@

i Hochste Standard-Wendeschneidplattenposition an
der duBeren Schneide bestimmen und als Bezugs-
punkt "0" einstellen.

3. Einstellen der Wiper-Wendeschneidplatten

1 Umdrehung U (-gggofgfr

1 Umdrehung U +002mm #

(0.0008")

20

Mit 1 Umdrehung im Uhrzeigersinn wird die Kassette um 0.02 mm
(0.0008") NACH UNTEN bewegt.

Mit 1 Umdrehung gegen den Uhrzeigersinn wird die Kassette um
0.02 mm (0.0008") NACH OBEN bewegt.

Beim Wechsel der Drehrichtung werden ca. 1.5 Umdrehungen fur den
Ausgleich der Einstellschraube bendtigt, bevor die Kassette sich in die
entgegengesetzte Richtung bewegt.

Zur Einstellung ist kein L6sen der Spannschraube der Kassette
notwendig.

Die Axialeinstellung stets durch Bewegen der Kassette nach oben
abschlieBen.

Die erste Umdrehung des Schraubendrehers kann erhhte Kraft
erfordern, da der Spannkeil von der Kassette geldst werden muss.

de-DE

4. Einstellen der ersten Wiper-Wendeschneidplatte

Eine Wiper-Wendeschneidplatte zum Schlichten auswahlen und
zwischen +0.03 mm (0.0012") und +0.04 mm (0.0016") vom
Bezugspunkt 0" einstellen.

CBN-Wendeschneidplatten sind zwischen +0.05 mm (0.002") und
+0.06 mm (0.0024") einzustellen.

5. Einstellen der weiteren Wiper-Wendeschneidplatten fur
Planlauf

¥ +0.002 mm (0.00008")

} Zwischen Wiper-Wendeschneidplatten

Weitere Wiper-Wendeschneidplatten so einstellen, dass der Rundlauf
innerhalb +2 um (0.00008") liegt.

21
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Montageanweisung 7. Position der Schraube iiberpriifen

1. 2.
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Hlllllll‘l—lllltllllllll‘ll‘l >2 mm (0.078") L7 <2 mm (0.078")
5516 035-09 5332 010-09 Wenn Wert >2 mm Wenn Wert <2 mm
Gehen Sie zu Schritt 8. Vorherige Schritte wiederholen, jedoch die Schraube
3 4 bei 0.2 mm (0.008"), anstatt T mm (0.039"), wie gezeigt,

positionieren.

IR AT v
AN L) ) e 8-

Falls eine Demontage des Werkzeugs erforderlich ist, empfehlen wir, die Kassette im
ursprunglichen Kassettensitz zu montieren, um die Toleranz der Wiperplatte beizubehalten.

11 = 4.5Nm’
*Montageblech 5654 017-01 ist ) (39/rﬁllbs)
enthalten
* Montageblech 2.8 mm
3. K Fraserkorper 6. L e (0.11")
- » NS

PNV VIV

Y YY1/ ,k«mmm Y -
AR il . ) Vor Einstellung der Wiperkassette Wendeschneidplatte beim
Schraubendreher um ca. Aufspannen gegen die
4 Umdrehungen im Uhrzeigersinn Einstellschraube dricken.

und anschlieBend ca. 4 Umdre-
hungen gegen den Uhrzeiger
drehen. Dieser Vorgangist nach
jeder Kassettenmontage
durchzufuhren.

22 23
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Informationen zur Wiper- 2. Neigung einstellen
Wendeschneidplattenneigung

Jeder CAP- Fraser wird mit einer voreingestellten Wiper-Wende-
schneidplattenneigung zur Kompensation einer Spindelneigung
von 0.1 mm/1000 mm (0.004"/40") ausgeliefert und muss daher
nicht vor der Bearbeitung eingestellt werden. Aus diesem Grund
ist der Schraubenkopfinnen mit einer Kunststoffabdeckung
versehen, um ein unbeabsichtigtes Verstellen zu vermeiden.

Falls ein Verstellen der Wiperneigung unbedingt erforderlich ist
(z. B. durch Kassettenwechsel oder Kompensation der Spindel- Die Abdeckung der Schraube Wendeschneidplattenschraube mit 2
neigung), wenden Sie sich bitte an Ihren Ansprechpartner oder entfernen. Umdrehungen l0sen.

folgen Sie den Einstellhinweisen zur Wiperneigung im nachsten

Abschnitt dieser Anleitung.

Jeder Fraser wird mit einer Messplatte geliefert, um die Wiper-
neigung zu Uberprufen. Denken Sie jedoch daran, dass dies keine
“schneidende” Wendeplatte ist.

Hinweise zur Einstellung der Wiper-
Wendeschneidplattenneigung

Einstellschraube um einige Grad im Wendeplattenschraube mit einem
1. Wiper_Neigung prl'_]fen Uhrzeigersinn verstellen, um die Neigung Drehmoment von 3 Nm (26 in/Ibs)
derinneren Schneidkante zu erhéhen. anziehen.

2 Umdrehung entspricht einer
Verstellung von + 0.01mm (0.0004") der
inneren Schneidkante.
Stets Wendeschneidplattenschraube vor
dem Einstellen |6sen.

Messplatte verwenden

GA-N425-1707-W

AuBere Schneidkante der Messplatte
prufen und als Bezugspunkt “0"

AuBere Schneidkante Innere Schneidkante einstellen, anschlieBend innere
prufen. prafen. Schneidkante der Messplatte prifen.
24
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3. Wiper-Neigung prufen
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Bei einer Spindelneigung von "0" ist die Wiper-
Wendeschneidplattenneigung, gemessen an
derinneren Schneidkante, auf "0" einzustellen.
Bei einer Spindelneigung von 0.1 mm/1000 mm
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(0.004"740") ist die innere Schneidkante auf S 3 L2 2 g i S
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Instructions de montage

1. Monter les plaquettes sur laréglage
Serrerles vis de plaquettes a un couple de 3Nm (26 in/Ibs).

Toutes les plaguettes sontidentiques.

* Les plaquettes "standards” se montent dans
les logements fixes.

* Les plaquettes de planage (finition) se
montent dans les cassettes.

Pousser la plaquette de planage en direction

de lavis de réglage lors du serrage.

2. Vérifier le saut des plaquettes “standards" horizontales et
verticales

Chercher la plaquette la plus haute sur
le bord extérieur et s'en servir comme
référence 0.

1 tour dans le sens des aiguilles d'une montre FAIT BAISSER la cassette de
0.02 mm (0.0008").

1 tour dans le sens contraire des aiguilles d'une montre FAIT MONTER la
cassette de 0.02 mm (0.0008").

En cas de changement de direction, il faut environ 1,5 tour de la vis de
réglage pour rattraper le jeu avant que la cassette ne commence a
bouger dans la direction opposée.

1tour Q) §%emm
0.0008 ' . . . X .

1tour iom mr'n 4 lInestpasnécessaire de desserrer la vis de fixation des cassettes
(0.0008") pour effectuer le réglage.

Toujours terminer le réglage axial par un ajustement des cassettes
vers le haut.

Le premier tour de vis de réglage peut parfois étre dur car il faut
"décoller” le coin de la cassette.

28
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4. Régler une des plaquettes de planage

Choisir une plaquette de finition et la régler entre +0.03 mm
(0.0012") et +0.04 mm (0.0016") par rapport ala référence 0.

Pour les plaquettes CBN, régler entre +0.05 mm (0.002") et
+0.06 mm (0.0024").

5. Régler le saut des autres plaquettes de planage

t +0.002 mm (0.00008")

} Entre les plaquettes de planage

Régler la position des autres plaquettes de planage de maniére a ce que
le saut soita +2um (0.00008").

29
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Instructions de montage 7. Vérifier la position de la vis

1. 2.
—

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, AAA AN WA

Hlllllll‘l—lllltllllllll‘ll‘l >2 mm (0.078") L7 <2 mm (0.078")
5516 035-09 5332010-09 Silavaleur est >2 mm Silavaleur est <2 mm
Passer a I'étape 8. Recommencer I'étape précédente en veillant & positionner la
3 4 visa 0.2 mm (0.008") aulieude 1 mm (0.039"), comme illustré.

IR AT v
AN L) ) e 8-

En cas de démontage des éléments, il est recommandé de remonter les cassettes dans
leurs logements d'origine pour conserver les mémes tolérances.

= 45Nm"
1. (39in/Ibs)

* Cale-support 5654 017-01 inclue

2.8mm
3. Corps de ) S
* fraise .
.
Y YY1/ T Y, -
R 7 ! ! Faire ~4 tours de tournevis Pousser la plaquette en

dans le sens des aiguilles d'une direction de la vis de réglage
montre puis ~4 tours dans l'autre lors du serrage.

sens avant de régler la cassette.
Recommencer cette opération
a chaque nouveau montage des
cassettes.
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Informations sur l'inclinaison des
plaguettes de planage

Les fraises en version CAP sont livrées avec une inclinaison des
plaguettes de planage préréglée pour compenser une inclinaison
de broche de 0.1 mm/1000 mm (0.004"/40") et il n'est pas néces-
saire de les régler avant I'utilisation. C'est pour cette raison que

la téte de la vis de réglage est condamnée par un bouchon en
plastique, afin d'éviter la modification accidentelle du réglage.

S'il est absolument nécessaire de régler I'inclinaison des
plaguettes de planage (par ex. en cas de changement des
cassettes ou de modification de la compensation de l'inclinaison
de labroche), veuillez contacter votre spécialiste local ou suivre
les instructions de réglage de l'inclinaison des plaquettes de
planage données dans le chapitre suivant des présentes
instructions.

Une plaquette étalon est livrée avec la fraise pour vérifier, le cas
échéant, l'inclinaison des plaquettes de planage, mais attention,
il ne s'agit pas d'une plaquette destinée a la coupe.

Instructions pour le réglage de
I'inclinaison des plaquettes de planage

1. Vérifier I'angle d'inclinaison des plaquettes de planage

Utiliser la plaquette étalon
GA-N425-1707-W

Veérifier le bord extérieur de la
plaguette étalon et le définir comme
Veérifier le bord Vérifier le bord référence 0, ensuite vérifier le bord
extérieur. intérieur. intérieur de la plaquette étalon.
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2. Régler l'inclinaison

Retirer le bouchon de la vis

fr-FR

Desserrer la vis de la plaguette de deux
tours environ.

Tourner la vis de réglage de quelques
degrés dans le sens des aiguilles d'une
montre pour augmenter l'inclinaison du
bord intérieur.

2 tour correspond a = 0.01 mm (0.0004")
environ par rapport au bord extérieur.

Toujours desserrer la vis de plaquette
avant le réglage.

Serrer la vis de la plaguette a un couple de
3Nm (26 in/lbs).



fr-FR
3. Revérifier I'angle d'inclinaison de la plaquette de planage

Sil'inclinaison de la broche machine est de

0, régler I'inclinaison de la plaquette a O au
niveau du bord intérieur. Sila broche est
inclinée de 0.1 mm/1000 mm (0.004"/40"),
régler le bord intérieur a +0.005 mm (0.0002").

Pour les autres valeurs d'inclinaison de la
Vérifier le bord intérieur. broche, reportez-vous au graphique page 35.

Vérifier le bord extérieur.

4. Répéter les étapes précédentes jusqu'a ce que l'inclinaison
des plaquettes de planage soit correcte

Bord
extérieur

Bord
intérieur

2 tour correspond a + 0.07 mm (0.0004") environ par rapport au bord extérieur.
s tour correspond a +0.005 mm (0.0002") environ par rapport au bord extérieur.

5. Autres informations

Remettre le bouchon en place
sur la téte de la vis pour éviter un
déréglage accidentel.

Il est préférable de pousser la plaquette en
direction de la vis de réglage lors du serrage.
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Valeur d'inclinaison des
plaquettes de planage.
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Seulement pour les fraises CAP @500 réglées

SANS support.

Pour les fraises CAP @250 a @400

réglées SANS support.

Pour les fraises CAP réglées SERREES

(100-120 Nm) sur un support ou pour les fraises

avec accouplement mandrin

Fraise CAP
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Support

260.4xxM-1

y» Inclinaison broche machine

>

0.1 mm pour 1000 mm (0.004"/40")

A

+0.020
(+0.0008)

+0.015
(+0.0006)

+0.010

(+0.0004) ~]

+0.005
(+0.0002)
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Istruzioni di regolazione

1. Montare gliinserti nella fresa
Serrare le viti degliinserti con un momento torcente di 3 Nm (26 poll./Ibs).

Tutti gliinserti hanno lo stesso design.

* Gliinserti raschianti (finitura) sono montati
allinterno di cassette.

Durante il bloccaggio, spingere gliinserti

raschianti verso la vite diregolazione.

2. Controllare il runout orizzontale e verticale degli inserti
di lavoro

Individuare l'inserto dilavoro piu alto sul
tagliente esterno ed impostarlo come
riferimento "0".

1 giroin senso orario sposta la cassetta di 0.02 mm (0.0008")

in BASSO.

1 giro in senso antiorario sposta la cassetta di 0.02 mm (0.0008")

in ALTO.

Quando si cambia direzione, € necessario circa un giro e mezzo della
vite diregolazione per recuperare il gioco prima che la cassetta inizia
muoversi nella direzione opposta.

190 Q) 000087 Non e necessario allentare la vite di bloccaggio della cassetta per
Tgiro (J 09%2mm #  eseguire la regolazione.

Terminare sempre la regolazione assiale muovendo la cassetta verso l'alto.
Il primo giro del cacciavite per permettere I'uscita del cuneo della
cassetta talvolta potrebbe essere particolarmente difficoltoso.

36

 Gliinserti di lavoro sono montati in sedi fisse.

4. Regolare uno degliinserti raschianti

Selezionare un inserto per finitura e regolarlo tra +0.03 mm
(0.0012") e +0.04 mm (0.0016") dal riferimento "0".

Per gliinsertiin CBN, regolare tra +0.05 mm (0.002") e
+0.06 mm (0.0024").

5. Regolare il runout degli altri inserti raschianti

t +0.002 mm (0.00008")

} Tra raschianti

Regolare la posizione degli altriinserti raschianti in modo che il runout
sia entro +2 um (0.00008").

it-1T
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Istruzioni per 'assemblaggio
1. 2.
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7. Controllare la posizione della vite

AAA AN W

Se occorre smontare l'utensile, & consigliabile lasciare la cassetta nella sede originale in
modo da mantenere la tolleranza degliinserti raschianti.

* Supporto 5654 017-01 incluso

2.8mm
(0.11")

3. K Corpo fresa 6.

PNV VIV

A Y

ALY

f_Enumm ’i'uii&'nihiii

38

>2 mm (0.078") L, <2mm (0.078")
[~
Seilvalore & 22 mm Seilvalore € <2 mm
Andare al passo 8. Ripetere i passi precedenti ma posizionare la vite a 0.2 mm

(0.008") anziché a 1 mm (0.039"), come illustrato.

= 45Nm
1. (39 poll/lbs)

Prima diregolare la cassetta Durante il bloccaggio,
dell'inserto raschiante, ruotare il spingere l'inserto verso la
cacciavite di ~4 giriin senso orario vite diregolazione.

e di~4 giriin senso antiorario.

Questa operazione deve essere

effettuata ognivolta che viene

montata la cassetta.

39
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Informazioni sull’inclinazione degli 2. Regolare linclinazione
inserti raschianti

Nelle frese in versione CAP, I'inclinazione degliinserti raschianti

e preregolata per compensare un'inclinazione del mandrino di

0.1 mm/1000 mm (0.004"/40") e non deve quindi essere modificata
prima della lavorazione. Per evitarne la regolazione accidentale,
nella parte superiore della vite diregolazione € inserito un tappo
diplastica.

Se fosse indispensabile regolare l'inclinazione degliinserti (ad es.
in caso di sostituzione di una cassetta o di modifica della compen-
sazione dell'inclinazione del mandrino), contattare lo specialista
locale o seguire le istruzioniriportate nel prossimo capitolo di
questo documento.

Rimuovere il tappo dalla vite. Svitare la vite dell'inserto di 2 giri.

Con ogni fresa, viene fornito un inserto campione che serve
proprio a controllare l'inclinazione ma va ricordato che non si
tratta diuninserto da taglio.

Istruzioni per la regolazione
dell'inclinazione del raschiante
Girare la vite di qualche grado in senso Serrare la vite dell'inserto con un momento

1. Controllare l'inclinazione del raschiante orario per aumentare l'inclinazione sul torcente di 3 Nm (26 poll./Ibs).
tagliente interno.

2 giro equivale a circa £0.017 mm (0.0004")
dal tagliente esterno.

Allentare sempre la vite dell'inserto prima
di eseguire laregolazione.

Utilizzare I'inserto campione
GA-N425-1707-W

Controllare il tagliente esterno
dell'inserto campione ed
Controllare il Controllare il impostarlo come riferimento "0";
tagliente esterno. tagliente interno. quindi controllare il tagliente interno.

40
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3. Ricontrollare l'inclinazione del raschiante

@ Se l'inclinazione del mandrino della

macchina e "0", impostare a "0" I'inclinazione
dell'inserto misurata sul tagliente interno. Se
I'inclinazione del mandrino € 0.1 mm/1000 mm
(0.004"/40"), impostare a +0.005 mm (0.0002")
il tagliente interno dell'inserto.

Per altrivalori diinclinazione del mandrino,
fare riferimento al grafico riportato a pagina 43.

Controllare il tagliente
esterno.

Controllare il tagliente
interno.

4. Ripetere la procedura precedente finché l'inclinazione
del raschiante non sara impostata correttamente

Tagliente
esterno

Tagliente
interno

2 giro equivale a circa £0.017 mm (0.0004") dal tagliente esterno.
/4 giro equivale a circa +0.005 mm (0.0002") dal tagliente esterno.

5. Altre informazioni

Reintrodurre il tappo nella vite per
evitarne la regolazione accidentale.

Durante il bloccaggio, € consigliabile spingere
l'inserto verso la vite diregolazione.
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Valore diinclinazione

dell'inserto raschiante

Valore diinclinazione
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Solo per frese in versione CAP @500

SENZA intermediario.

Per frese in versione CAP @250 ... 400

SENZA intermediario.

Per frese in versione CAP BLOCCATE

(100-120 Nm) su intermediario o per frese con

accoppiamento a manicotto.

Fresa in versione CAP
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Intermediario
260.4xxM-1

3 Inclinazione del mandrino della macchina

>

0.1 mm per 1000 mm (0.004"/40")

<
<

+0.020
(+0.0008)

+0.015
(+0.0006)

+0.010
(+0.0004) ~]

+0.005
(+0.0002)

02 03

(0.008)

0.1
(0.004)

it-1T

(0.012)
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Instrucoes de ajuste

1. Montagem de pastilhas na fresa
Aperte os parafusos das pastilhas com torque de 3 Nm (26 pol.-Ibs).

Todas as pastilhas tém o mesmo desenho.

* As pastilhas de trabalho sdo montadas em
bolsdes fixos.

* Pastilhas Wiper (acabamento) sdo montadas em
cassetes.

Empurre a pastilha Wiper na dire¢do do parafuso

de ajuste quando estiver fixando.

2. Verifique o batimento das pastilhas de trabalho
horizontais e verticais

Identifique a pastilha de trabalho mais
alta na aresta externa e marque como
referéncia "0".

3. Como ajustar a pastilha Wiper

1 volta no sentido horario move o cassete 0,02 mm (0,0008") PARA BAIXO.
1 volta no sentido anti-horario move o cassete 0,02 mm (0,0008")

PARA CIMA.

Quando estiver mudando a dire¢do vocé precisa de aproximadamente
1,5 volta do parafuso de ajuste para compensar a folga antes do
cassete comecar a se mover na dire¢gao oposta.

Tvolta ) 555 o Nao é preciso soltar o parafuso de fixagdo do cassete para ajustar.
1volta U 0o2mm #  Sempre finalize o ajuste axial movendo o cassete para cima.

(0,0008")
A primeira volta da chave de fendas pode precisar de um esforgo extra
para liberar o cal¢co do cassete.

52
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4. Ajuste uma das pastilhas Wiper

Selecione uma pastilha de acabamento e ajuste-a entre
+0,03 mm (0,0012") e +0,04 mm (0,0016") da referéncia "0".
Ajuste pastilhas CBN entre +0,05 mm (0,002") e

+0,06 mm (0,0024").

5. Ajuste o batimento de outras pastilhas Wiper

t +0,002 mm (0,00008")

} Entre Wipers

Ajuste a posicdo das outras pastilhas Wiper para que o batimento fique
dentro de 2 um (0,00008").
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Instrucoes de manuseio

1. 2.
—
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7. Verifique a posicao do parafuso

AAA AN W

>2 mm (0,078") L7 <2 mm (0,078")

Se vocé precisar desmontar a ferramenta, recomendamos montar o cassete no assento
original do cassete para manter a tolerancia Wiper.

*Calgo 5654 017-01 incluido

2.8mm
(0,11")

3. K Corpo da 6.

* fresa
=

PNV VIV

A Y f_k«mmm ﬂ YT,

ALY
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Se o valor for 22 mm Se ovalor for <2 mm

Va para a etapa 8.

pt-PT

Execute as etapas anteriores novamente, mas posicione o

parafuso com 0,2 mm (0,008") em vez de 1 mm (0,039")

como mostrado.

= 45Nm" _
1. (39 pol./Ibs) 12.

Gire a chave ~4 voltas no sentido
horario e ~4 voltas no sentido anti-
horério antes de ajustar o cassete
Wiper. Esse procedimento precisa
ser feito sempre que o cassete for
montado.

Empurre a pastilha na direcao

do parafuso de ajuste
quando estiver fixando.
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Informacoes de inclinacao da pastilha Wiper

Cada fresa com desenho CAP é fornecida com uma inclinagao
de pastilha Wiper ja pré-ajustada para compensar a inclinagao
do fuso de 0,1 mm/1000 mm (0,004"/40") e n&o precisa ser
ajustada antes da usinagem. Por isso um plugue de plastico é
colocado na parte superior do parafuso de ajuste para evitar
ajustes acidentais.

No caso de total necessidade de ajuste da inclinacao Wiper
(ex.:troca do cassete ou mudanga na inclinagao do fuso), entre
em contato com seu especialista local ou siga a instrucdo de
ajuste de inclinagdo da Wiper no préximo capitulo dessa nota.

Uma pastilha padrao é fornecida com cada fresa para eventual
verificacdo dainclinagao da Wiper, mas saiba que... elanéo é
uma pastilha de corte.

Instrucoes de ajuste da inclinacao
da Wiper

1. Verifique ainclinacao da Wiper

Use a pastilha padréo
GA-N425-1707-W

Verifique a aresta externa da pastilha
padrdo e ajuste-a como referéncia "0".

Verifique a aresta Verifique a aresta Depois, verifique a aresta interna da
externa. interna. pastilha padréo.
56
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2. Ajuste ainclinacao
Remova o plugue do parafuso. Solte duas voltas o parafuso da pastilha.
Gire o parafuso de ajuste em poucos Aperte o parafuso da pastilha com torque de

graus no sentido horério para aumentar 3 Nm (26 pol.-Ibs).
ainclinagao na aresta interna.

2 volta € aproximadamente + 0,01 mm
(0,0004 pol.) da aresta externa.

Sempre solte o parafuso da pastilha antes
do ajuste.
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a chave do parafuso para evitar
ajustes acidentais.
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+0.020
(+0.0008)
+0.015
(+0.0006)
+0.010
(+0.0004) ~]
+0.005
(+0.0002)
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NHCTPYKUUKM NO PerynmupoBke

1. YcTaHoBUTE pexyLuine nracTuHbl B KOpnyc dpesbl
3aTsiHUTE BMHTbI NIAaCTUH C MOMEHTOM 3aTskku 3 Hm.

Bce pexyLine nnacTvHbl UIMeOT OAMHaKOBYIO

KOHCTPYKLMIO.

+ PexyLune nnacTuHbl ycTaHaBNMBaOTCA B
hVKCMpPOBaHHbIE rHé3aa

» 3auncTtHble nnacTuHel (Wiper) ycTaHaBnuBarTcs B
perynupyemsble KacceTbl

Mpwn 3akpenneHun nnactuHol Wiper oToXXmuTe ee B

CTOPOHY PerynnpoBOYHOro BUHTA.

2. I'IpOBepre ropn3oHTalsibHOE N BepTUKaribHoe OneHune
pexywunx nnacTtuH

M
</

OnpepennTe NNacTUHY, BHELLHAS KPOMKa
KOTOPOW pacnorioXeHa Bbllle OCTalbHbIX,
1 ncnonb3ynTe €€ B Ka4ecTBe Havana
oTcyeta "0”".

1 060pOT perynMpoBOYHOro BUHTA MO YacOBOW CTpenke cmellaeT
kacceTy Ha 0,02 mm BHA3.

1 060pOT NPOTMB YacOBOW CTPEenkM — cMeLlaeT kacceTy Ha 0,02 Mm
BBEPX.

[Mpu n3meHeHMn HanpaBneHns Heo6XoANMO NOBEPHY T
perynupoBOYHbIV BUHT npuMmepHo Ha 1,5 ob6opoTa, 4TobbI
BOCCTaHOBUTL ocnabluee HaTsXeHVe, Npexae Yem KacceTa HauHeT
nepemeLlaTbCs B NPOTUBOMOMOXHOM HanpasneHnn.

1060poT ) 0ozmm &
1 o6opor (J +00zwu

[ins 3aBepLUeHNs 0CeBOIi perynMpoBKu BCeraa cMeLlaiTe KkacceTy
BBEPX.
Mpn HaYanbHOM BpaLleHUn OTBEPTKM MOXET noTpeboBaThbCs

3Ha4vnTenbHoe ycunue, 4TOObI OTCOEANHUTD KITMH OT KacCeThbl.
60

[ns perynupoBku He TpebyeTcsa ocnabnaTb 3aXMMHOW BUHT KacceTbl.

ru-RU

4. Otperynupyunte ogHy n3 nnactuH Wiper

PaaN
(/
) -

Brbibepute 3auncTHyto nnactuHy (Wiper) n cmecTtuTe ee Ha
+0,03...+0,04 Mm oT oTMEeTKM «O0».

Ons nnactuH n3 KHB (CBN) cmelleHne JOMKHO COCTaBUTb
+0,05 ... +0,06 mm.

5. Otperynupynte buenune gpyrmux nnactuH Wiper

i +0.002 mm

} mexay nnactuHamun Wiper

OTtperynupynTte nonoxexue apyrux nnactuH Wiper tak, 4tobbl bueHve
oKasanocb B npegenax +2 MKM.
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MHCprKLI,VIFI Mo aKcnnyaTauum 7. TlpoBepbTe nonoxeHue BUHTa

2.
—

LU L - T T

5516 035-09 5332 010-09 Ecnu 3HauyeHune =2 mm Ecnun 3HaveHune <2 mm
MepenauTe Kk wary 8. CHoBa BbINOMHUTE NpeablayLine Warn, Ho yCTaHOBUTE BUHT
¢ Bbinetom 0,2 MM BMecTO 1 MM, Kak NoKa3aHO Ha PUCYHKe.

4.
| 10.

o M
LLLCRA L1} PN (ULLL UL —

Ecnn Tpe6yeTc;| pa306paTb WHCTPYMEHT, TO pEKOMEHOYETCA OCTaBUTb KaCcCeTy B
OpuUrMHanbHOM rHe3fie KacceTbl And COXpaHeHUa gonycka nnacTuHbl Wiper.

* [NpocTaBka 5654 017-01 BxoauT
B KOMMNIEKT

3. K Kopnyc

Q pesbi

PNV VIV

,_kmmuu mmmmn

R LU = Mepepn perynupoBKomn KacceTbl [Mpw 3akpenneHun nnacTuHb
Wiper noBepHuTe 0TBEpPTKY Ha ~4 OTOXMUTE ee B CTOPOHY
obopoTa o 4acoBOWN CTpersike, perynmpoBOYHOro BUHTA.

3aTeM Ha ~4 o6opoTa nNpoTmB
YacoBoii cTpenku. 3Ty npoueaypy
TpebyeTcs BLINOMHATL Nocne
KaJoi c6opkuM KacceTbl.
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NHdopmauns o HakrnoHe nnactuHbl Wiper 2. OTperynupyiTe HaknoH

Ddpesbl, CNPOEKTUPOBAHHbIE AN UCMOMNb30BaHMS CO CMEHHbIM
6a3oBbiM anemeHToM Auto AF, MetoT npeaBapuTenbHO
HaCTPOEHHbIE KAacCeTbl C OTPETryNMPOBAHHBLIM HAKITOHOM
nnacTtuHbl Wiper Ans KoMneHcaLuumn HaknoHa WnnHAens

0,1 Mm/1000 MM 1 He TpebyoT AONONMHUTENBHOWN PErynMpoBKU.
[MoaTomy BO n3bexaHue criy4aiHOro HapyLLIeHUs perynmpoBKu
B rONIOBKE PErynMpoBOYHOro BUHTa yCTaHOBIEHA
nnacTmaccoBasi 3arnyLika.

Mpu Heo6xoANMOCTM N3MEHNTL YTroN yCTAHOBKM KPOMKM
nnacTuHbl (HanpyMMep Npu 3ameHe KacceTbl UM UBMEHEHNUN
KOMMeHcauun HakoHa WnuHaens) obpatuTecs K
pervoHanbHomy npeactasutento Sandvik Coromant nnu
cnenymnTe UHCTPYKLMU MO PEerynMpoBKe HaKNoHa NnacTuHbI
Wiper, npegcTtaBrneHHon fganee.

CHMMUTE 3arnyLuUKy C BUHTA. OcnabbTe BUHT NNacTuHbl Ha 2 obopoTa.

[na npoBepku HaknoHa nnactuHbl Wiper K Kaxxgaown dpese
npunaraeTtcsa aTanoHHas nnacTtuHa. BHumaHnue! 3tanoHHas
nnacTnHa He ABMAETCS pexyLein NNacTUHON.

NHCTPYKUMA MO perynmpoBKe HakoHa
nnactuH Wiper
HOBepHMTe perynMpOBqubM BUHT 3aTAHUTE BUHT NNACTUHbI C MOMEHTOM

1. rlpOBepre HaKMNOH NNacTUHbI Wiper Ha HECKOIbKO rpaycoB Mo 4YacoBOW 3aTskkm 3 HM.
CTperke, 4TOObI YBENNYUTb HAKJIOH

BHYTPEHHEN KPOMKM.

Y obopoTa — 370 npumepHo * 0,01 mm oT
BHELUHEN KPOMKMU.

Mepepn perynupoBkon Bcerga ocrnabnsirte

Vicnonb3yiiTe 3TanoHHYI0 NNacTuHy BUHT MNacTuHbI.

GA-N425-1707-W

[MpoBepbTe BHELLHIOW KPOMKY
3TaNoHHOW NNacCTUHbI U UCMONb3YNTe
€€ B KayecTBe Havana otcyeta "0”.
MposepbTe MposepbTe 3artem npoBepbTe BHYTPEHHIOW
BHELUHIOK KPOMKY. BHYTPEHHIOIO KDOMKY.  KpOMKY 3TanoOHHOW NMNacTUHbIL.
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3. [llpoBepbTe HakoH nnacTuHel Wiper

Ecnu wnuHaenb cTaHka MMeeT HyneBon
HaKIoH («0»), TO yCTaHOBUTE HAKMOH
pexyLen NnacTuHbl paBHbIM «0»
(M3mepsieTcst Ha BHYTPEHHEN KPOMKE).

Ecnu HaknoH WwnuHaens ctaHka cocTaBnsieT
0,1 mm /1000 MM, TO yCTAHOBUTE BHYTPEHHIOKO
KPOMKY nnactuHbl Ha +0,005 mm.

[MpoBepbTe BHELLHIOW lMpoBepbTe [pyrve 3HavyeHnsa HaknoHa WnuHAens cM. Ha
KPOMKY. BHYTPEHHIOK KPOMKY. rpacumke, cTp. 67.

4. TloBTopsiNTe NpeablayLime warn, Noka HaKkNnoH NNacTUHbI
Wiper He ByneT oTperynupoBaH

BHelwuHss
KpoMKa

BHyTpeHHss
KpOMKa

Y obopoTa — 3710 NpUMepHo + 0,01 MM OT BHELLHEN KPOMKW.
s obopoTa — 3710 NpumepHo = 0,005 MM OT BHELLUHEW KPOMKM.

5. Tllpoyas nHpopmauus

YcTaHoBWTE 3arnyLUKy B FONOBKY
BMHTa BO U3GexaHue crny4anHoro
HapyLUeHUsI peryrmpoBKu.

I'Ipm 3akpenyieHnn NNnacTuHbl OTOXMUTE €€ B
CTOPOHY perynmpoBoYHOro BMUHTAa.
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HaknoH nnacTuHbl
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AU
ST I

WTIRIBETF R 23 N (2655+F65)

TAETI R AES LTI R I8
TARTI v e s T R b

© Wiper (7)) (WhnL) JIJvae#ede
CIRY DAY o

JEETIR I, WifRWiper (2671 J1)v4%

f i 5 8RET

BOE BRI LAETI IR B S5 “07 .

IS A% 1 B P oK D e 5 1) R A% 200,02 mm (0.0008 351

TR A L P g D ) R 50,02 mm o (0.0008555)).

BB TT AN, 8T R MR 4 Zh 2 1. SIE AT BRSSP T8 AR
T, $RJG, JIEE A I UIEM R A J5 Fig 3

TS, JGFRE R I8 L e K IBET

T S5 Wi ) A% A ) SR SE s v i

1 U @ oo
18 :g 0 m J: 4 BRI BTN T REEA N ) A BT R

68

4. P HAF—AMWiper (1B67]) JIR

AR T, BHEEYTE S % €07 fHE+0.03 mm
(0.001235~))  2i#+0.04 mm (0.0016%~}) .
X FCBNTIF, e AR ] SR B 52

5. T HAWiper (B:71) JIFrBksh=

¥ +0.02 mn (0.00083%)
HIWipcr (1B671) zIal

WAV iper (8J67]) JIFMIALE, LMERTA
wiperJJA BRI EALT £2 um (0.00008%:~)) [RIFEHEIA .

zh-CN

69



zh-CN zh-CN

PRV 7. fﬁ‘ﬁéﬁ%fﬂﬁﬂiﬁ

A PN VM
LA L A

5516 035-09 5332 010-09 AURERHE = 2 mn IRE R < 2 mm
FeRILIRS. FHRIAT AP R, AR, PR, FARETEAr4E0.2 mn

(0.008%~F) MiASEL mm (0.039F5~) b

‘‘‘‘‘‘‘‘

0
ULLULLLLL LB

1 mm (0.04”)
—_——

s R 2 T, TR T S B JFOR AR L, BURFFWiper  (IBOETDHIRIABIL,

* J) S e ARG 5654 017-01

2.8 mm
(abl )

PYNVIVVVYIY

AR Y y AR ,Emmuu Y
AU AL N JIEH

ARAAAAAAAA

Wi Wiper (1BX:7)) JIHEGZ R, S

T b 22 TN ET 5L 5) 29408, SR 5 iR Fry ARIE TR SRS I A
EHL N4 BRI TR LIS #

DAIAT 1% 58
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Wiper (BJ)) TR WURESSE 2. VIR

R 26 Uk JTERR B B LA T i Wiper  (fBO67)) JIA AL, ' \ .
PIAME£0.1 mm/1000 mm (0.0043E~)/403E~)) [ bt i1,

BRI R TE T T o I AR R T MR T 1 Skl (1 3 Ak s B — Mk

DL M T B R A -

WSR3 T B T Wiper (1BOGY]) BRI (00 oE 46 ) ) G sl 2

TR AME), 1S S AT R IR, s A

—wH I Wiper (1BJ67]) WAL P I BT HRAE

BB ITEAS SR EEE P T—AMbRHE T, BT B B Wiper

U671 MRE, ABEER, XAETIEITI, AR TN L,

MIBET FAF k. BT IRET A T 2o B
. ~ A _|_|_A A
Wiper (&367]) (BURHE VT 15 A
1. ¥&Wiper (B:7)) fHRE \
FE AT RET I 14 2 LRE, ARSI ps 7] {5t B I2ETIFE S N (2675~ 8%) o
.

Bl &=l N TIERA M ]2 42 2940.01 mm
. (0.00045<F) [rIfm A}
A FARAE T P ZR0, 55 AAATT T I8ET
GA-N425-1707-W
Kbt T R MR N S <07,
SRJERERRE TR NI ).
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3. B EWiper (BY67]) fHiRlEE

1=
z
o
«
=3
=1

WIFEHUR T BRVE Ny €07, MITEN ZIAK T
BRI EE OIS “0” o A Fah iR E A
0.1 mm/1000 mm (0.004%%~}/4095~F), ML TI/ R 71

e 5 LB BE )

JEHTE (100-120 Nm) 76 K4k
Fiy iR B EE T

BUETAH SR, BLARN5001
BT A SR, BAR250-4001F)

=
s
§
d : g
4+0.005 mm (0.0002355). i ﬁ = 8
KA s ]. SEALPIR D FAh AR (R, TR 575, g g § } -
+= + o RE
4T it : : \ . i Lt = &
4. BHEEPATZRHIPIR, BRWE B Viper (BX67)) WHIRHE x ﬁ : b
=3
\ .
o Q
o
Eiy
=
/li [}
W 25 TR TP 290,01 . (0.000435<) it : e
Vil S TN IR £ 20 40.005 mm (0. 000255~T) (i = S
.
5. :/H\/ﬂ‘i_j{fallln
° =
X g
(S
=
B
NG TR T SRR B (R 5L, DA SRR, SR IRETHEZ TR 3
S AR 2 T T L —
20
£

B, mm (FE))
A

+0.020
(+0.0008)
+0.015
(+0.0006)
+0.010
(+0.0004) ~]
+0.005
(+0.0002)
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www.sandvik.coromant.com/coromill425

Head office:

AB Sandvik Coromant

SE-811 81 Sandviken, Sweden
www.sandvik.coromant.com

E-mail: info.coromant@sandvik.com
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