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Handling instructions

en-gb

Setting tolerance

CoroMill® 331 4-5 onCy,:+/-0.01 mm
Montageanleitung de-de Verstellbarkeit der
CoroMill® 331 . Schnittbreite

Oroi 6-7 Cy:+/-0.01 mm
Instrucciones de uso es-es Tolerancia obtenida
CoroMill® 331 8-9 Cw:*/-0.01 mm
Instructions d'utilisation fr-fr Seuil de tolérance
CoroMill® 331 10-11 Cw:*/-0.01 mm
Istruzioni per 'assemblaggio it-it Tolleranza di registra-
CoroMill® 331 12-13 zione di Cyy: +/- 0.01 mm
BUREE ja-jp CwDEYTAVIRE:
CoroMill®e 331 14-15 +/-0.0Tmm
Instru¢cdes de manuseio pt-pt Tolerancia de ajuste
CoroMill® 331 16-17 em C,: +/-0.01 mm
VIHCTpYKLMst o akcnnyaTaLin ru-ru TOYHOCTb HACTPOMKM
CoroMill® 331 18-19 Cw: +/- 0,01 mm
eI zh-cn

CoroMill® 331

20-21

BN ZEAEIAE+/-0. 01 mm




L, =(C,-B/2

* C,, = Cuttingwidth

« E = Thickness of the
cutter body

DC Cw

6.0-8.0 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

4. Tighten all the wedge screws to TNm below recommended torque.

L.

5. Repeat the same procedure for 6. Loosen the wedge screws Y2 turn
all the cassettes on the bottom and retighten it to the correct torque.
side. Repeat the procedure for all wedges
to compensate for the cassette
movement while tightening.

1. Calculate the dimension L, for zero setting on both sides
(top & bottom) of the cutter bodly.

7

2. Loosen the wedge screw 2 to 1 turn. 3. Place the cutter on the projector

push alternative cassettes by hand and eliminate run out on the top 7. To avoid distortion of the 80 mm dia cutter, the mounting should be
until it protrudes evenly on both side side of the cutter by tapping each performed in three moments.
of the cutter. cassette carefully and bringing all * Basic tightening of all screws

of them to zero position. « Tightening to 1 Nm below recommended torque.

« Final tightening to recommended value.
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L, =(C,-B/2
* C,, = Montageanleitung
« E = Breite des Fraskorpers

1. Berechnen Sie das MaB L, fur die Nullstellung auf beiden Seiten des
Fraskorpers (oben und unten).

2. Lésen Sie die Keilschraube mit V2 3. Positionieren Sie den Fraser auf den
bis 1 Umdrehung. Schieben Sie Projektor und beseitigen Sie den
die Kassetten von Hand ein, bis sie Rundlauffehler auf der Oberseite

gleichmaBig auf beiden Seiten des

.. des Frésers durch vorsichtiges
Frasers herausragen.

Anklopfen jeder Kassette, um diese
in Nullstellung zu bringen.

6 de-de

DC Cy

6.0-80 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

4. Ziehen Sie alle Keilschrauben 1 Nm unter dem empfohlenen
Anzugsmoment fest.

+

5. Wiederholen Sie die gleiche 6. Losen Sie die Keilschrauben um eine
Vorgehensweise flr alle % Umdrehung und ziehen Sie sie mit
Kassetten auf der Unterseite. dem korrekten Anzugsmoment wieder

fest. Wiederholen Sie den Vorgang fur
alle Keilschrauben, um die Kassetten-
bewegung wahrend des Festziehens
auszugleichen.

7. Um eine Verwindung des Frasers mit einem Durchmesser von 80 mm zu
vermeiden, sollte die Montage in drei Schritten erfolgen.

* Grundlegendes Festziehen aller Schrauben
» Festziehen mit 1 Nm unter empfohlenem Anzugsmoment.
* AbschlieBendes Festziehen auf empfohlenen Wert.
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« L, =(C,-E)/2

* C, =anchurade corte

* E = grosor del cuerpo de
la fresa

1. Calcule la dimension L4 para la posicion cero en ambas partes
(superior e inferior) del cuerpo de la fresa.

2. Afloje el tornillo de cufia girandolo 3. Coloque la fresa en el proyector y
entre media vueltay una vuelta. elimine la excentricidad de la parte
Empuje los cartuchos alternativos de superior de la fresa roscando
forma manual hasta que sobresalga
uniformemente por ambas partes de
la fresa.

con macho cada cartucho con
cuidadoy llevandolos a la posicion
cero.

8 es-es

DC Cy

6.0-80 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

4. Apriete todos los tornillos de cufiaa 1 Nm por debajo del par recomendado.

+

5. Repita el mismo procedimiento 6. Afloje los tornillos de cufa girandolos
con cada cartucho de la parte media vuelta y vuelva a apretarlos
inferior. hasta el par correcto. Repita el

procedimiento con todas las cufias
para compensar el desplazamiento
del cartucho mientras se aprietan los
tornillos.

7. Para evitar distorsiones en la fresa de 80 mm de diametro, el montaje
debera efectuarse en tres fases:
* Apriete basico de todos los tornillos.
* Apriete hasta 1 Nm por debajo del par recomendado.
« Apriete final hasta el valor recomendado.
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L, =(C,-B/2

* C,, = Largeurde coupe

* E = Epaisseur du corps
de fraise

DC Cy

6.0-80 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

4. Serrer toutes les vis des coins a TNm en dessous du couple de serrage
1. Calculer la dimension L pour un réglage a zéro des deux cotés recommandeé.

(dessus et dessous) du corps de fraise.
\ Nm

5. Recommencer la procédure pour 6. Desserrer les vis des coins d'2 tour
toutes les cassettes du dessous. et les resserrer au couple correct.
Recommencer la procédure pour
tous les coins afin de compenser le
mouvement des cassettes lors du

serrage.
2. Desserrer les vis des coins de V2 3. Mettre la fraise sur le projecteur et
a 1 tour. Pousser les cassettes de éliminer le faux-rond sur le dessus 7. Pour éviter toute déformation de la fraise de diametre 80, procéder au
rechange ala main jusqu'a ce qu'elles de la fraise en tapotant sur les montage en trois temps.
dépassent des deux cotés de la cassettes avec précaution pour * Serrage de base de toutes les vis.
fraise. les mettre toutes sur la position * Second serrage inférieur de 1 Nm au couple recommandé.
zéro.  Serrage final au couple recommandé.

10 fr-fr fr-fr 11



« L, =(C,-E)/2

* C, = larghezza ditaglio

* E = spessore del corpo
fresa

DC Cy

6.0-80 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

) ) ) . o 4. Serrare le viti dei cunei a 1 Nm sotto il momento torcente consigliato.
1. Calcolare la dimensione L4 per limpostazione dello zero su entrambi i lati

(superiore e inferiore) del corpo fresa.

5. Ripetere la stessa procedura per 6. Svitare di 2 giro le viti dei cunei e
tutte le cassette sul lato inferiore. riserrarle alla coppia corretta.
Ripetere la procedura per tutti i
cuneiin modo da compensare il
movimento delle cassette durante

il serraggio.
2. Svitare di V2 - 1 giro le viti dei cunei. 3. Sistemare la fresa sul piano di
Splnge're le cassette alternatlve a riscontro ed eliminare il runout 7. Per evitare la distorsione della fresa da 80 mm di diametro, il montaggio
mano fino a farle sporgere in ugual sullato superiore della fresa dovrebbe avvenire in tre fasi.
misura su entrambi i lati della fresa. muovendo accuratamente ogni « Serraggio di base di tutte le viti
cassetta e portandole tutte in » Serraggio a 1 Nm sotto il momento torcente consigliato.
posizione zero. » Serraggio finale al valore consigliato.
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Ly=Cy,+B/2
« Cy,= 11T
« E =Hvy—GRA)IE

DC Cy

6.0-80 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

4. D1yIRIY1—ZRiHHLE T,

+

5. EHADIRTOALYNIRULT 6. YTvIRTUa—7%=)2 EERFEHTH

1. Ayy—0mf(ZOVMIE/ o Rl) TEORE T Db DAL | ZESHELE T,

2 1

BUFIEZEDRUET SIEULVNLI[THED T ET . fiish
T DDA VDB EZRIET D
EHITRXTOITVIICHULTIDF
IEZ4&DRLET .
2. UTwIRIY1—%= HEEREDF 3. Hvy—%=TOVIo9—(Thy
T Ny I —OmAEIFITHRULEL U HtEyhEEBICE e feE 7. 80 mmENY S —DERERTZCBYFFFIATOIEITHFITITI &,
TLIEELY, CORICMUETCECED. A . TRTORY1—EREDTS
LY OREOHSEHRNZZ S o HEEDMFNLZANMTRIDI T TR E L,
ZFT. o BBICHEDMFNILIENMTHREDAIF TS,
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« L, =(C,-E)/2

* C, = Largura de corte

« E = Espessura do corpo
da fresa

1. Calcule a dimens&o Lq para ajuste zero em ambos os lados
(superior e inferior) do corpo da fresa.

2. Solte o parafuso da cunha entre 3. Cologue a fresa no projetor e
1/2 e 1 volta. Empurre os cassetes elimine o batimento na parte
alternadamente, com a mao, até que superior da fresa rosqueando
eles sobressaiam ambos os lados

cada cassete cuidadosamente e

da fresa. colocando todos na posigao zero.

16 pt-pt

DC Cy

6.0-80 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

4. Aperte os parafusos da cunha com 1 Nm abaixo do torque recomendado.

+

5. Repita 0 mesmo procedimento 6. Solte os parafusos da cunha em V2
para todos os cassetes na parte volta e reaperte-os com o torque
inferior. correto. Repita o procedimento para

todas as cunhas com o objetivo de
compensar o movimento do cassete
durante o aperto.

7. Para evitar a distor¢do da fresa de 80 mm de didm., a montagem deve ser
feita em trés etapas.

* Aperto basico de todos os parafusos
» Aperto de 1 Nm abaixo do torque recomendado.
¢ Aperto final com o valor recomendado.

pt-pt 17
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(Cy—E)/2

w = WIMpWHa pe3aHus
LUMpUHa kopnyca
dpesbl

m o
In

L

1. Paccuutante pasmep L1 [nsi HACTPOWKM MHAMKATOpa Ha Horb ¢ 06enx
CTOPOH Kopnyca dpesbl.

2. Ocnabbte BUHT knnHa Ha 0,5-1 3. YctaHoBuTe hpesy Ha NpoeKkTop
060pOT. YCTaHOBUTE BPYUHYIO 1 ycTpaHuTe buenuve. [ina atoro
KacceTbl TaK, 4ToGbl OHM OCTOPOXHbIMW MOCTYKNBaHNUAMU

paBHOMEPHO BbICTyNnanu c obenx

1o kacceTe nepemMeLlanTte ee o
CTOPOH hpesbl.

Tex nop, noka cTpenka nHaukaTopa
He pocturHet 0. MNoBTopUTe 3TY
npoteaypy Ans Bcex KacceT ¢
O[IHON CTOPOHbI (bpesbl.

18 ru-ru

DC Cw

6.0-8.0 [8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Hm 4 Hm 5 Hm
100- 3 Hm 5 Hm 6 Hm

4. 3aTAHUTE BUHTbI BCEX KITMHBEB MOMEHTOM Ha 1 HM MeHbLue
peKoMeHAyeMOro.

1)

5. lMoBTOpWTE Ty Xe npouenypy 6. 3aTsiHWUTE BMHTBLI KNMMHbEB Ha 0,5
[Nsi BCEeX KacceT C Apyromn obopoTa 1 3aTem NoaTsHUTE UX [0
CTOPOHbI pesbl. HeobX0AMMOro MOMeHTa 3aTsHKKU.

MoBTOpKTE 3Ty NpoLEeaypy Ans BCexX
KMUHbEB, YTOObI CKOPPEKTUPOBaTh
repeMeLLeHnst KacceT Npu 3aTsiKKe.

7. Bo nsbexaHune gedopmaumm ppes guametpom 80 MM 3akpenneHue kaccet
npoussoaguTcs B 3 aTana:

° I'IpenBapMTeanoe 3aKpenrieHne Bcex BUHTOB

* 3akpenneHne c KpyTALMM MOMEHTOM Ha 1 HM MeHbLuUe, Yem
peKoMeHayeMmbli

» OKOHYaTeNbHOE 3aKpenneHne ¢ PEKOMEHAYEMbIM KPYTSLLYM MOMEHTOM

ru-ru 19



Ll: (Cw -E /2
+ C,= VIHITERE
TR R

DC Cy

6.0-80 |8.0-10.0 |10.0-
80-100 |3 Nm 4 Nm 5Nm
100- 3 Nm 5Nm 6 Nm

.
=
1}

4. DU/ FHETEATAE INm TR i A BT 4745

+

Lo AHETIRPII (AR R T BEESH 0k,

1

2
5. X 53— LT T A 6. K HLPUBAT HekAES, SRR EETT R
SRR . FIEMHIE. 2545 SR YUgETIN A7 7)

JEERE), EES IR,

2. RHUBETHERAE LB, Fali T 3. KT RAGERSE T E, i 7. N T RERELAS0 mmffy )RR A, %) R RARAE LT A
. EETEME, ARG A— o DUNTFHEREHLSE INnfOHLAE T
100 ) Bk 2 o RAFFEEHEEM.
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