Einstellanweisung Feed-Jet Messerkopfsystem
Adjustment instructions Feed-Jet milling cutter
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mit org. Spezifikation verwendet werden.

Gleitflachen und Schrauben sind leicht gefettet zu montieren.
Fir den bestimmungsgemaBen Einsatz ist ausschlieBlich der
Anwender verantwortlich.

Die Schneideneinstellung darf nur zum gréBeren MaB hin
erfolgen, ein Zurlickdrehen der Einstellelemente ist moglich,
erfordert aber eine Neueinstellung gem. Anleitung so dass die

Schneidkassette immer unter einer axialen Vorspannung steht.

Grobeinstellung

Montieren der Gewindespindel (5) in den Axialkeil (4);

ca. 1-1,5 Umdrehungen einschrauben;

Achtung: Linksgewinde!

Axialverstellkeil (4) in den Messerkopf (1) bis zum Anschlag
einschrauben

Schneidkassette (2) in den Messerkopf (1) einsetzen;
Schraube (3) montieren und leicht von Hand anlegen.
Einstellen des AxialmaBes durch Drehen der Gewindespindel
(5) im Gegenuhrzeigersinn.

Voreinstellen aller Kassetten auf ca. 0,01 - max. 0,02 mm
unter Nennhdhe

Anmerkung:

Konstruktionsbedingt erhéht sich durch das Einstellen die
Vorspannkraft auf die Befestigungsschraube (3). Sollte diese
bereits vor dem Erreichen des VoreinstellmaBes so groB
werden dass eine ordnungsgemaBe Verstellung nicht, oder
nur unter erheblichen Kraftaufwand, mdéglich ist so ist die
Befestigungsschraube etwas zu lockern und danach die
Einstellung fortzuftihren.

Nach dem Voreinstellen mussen die Befestigungsschrauben
(3) mit einem Drehmomentschlissel auf einen Wert von 3 Nm
angezogen werden. Sollte das bereits vorhandene Ist-Moment
deutlich tber 3 Nm liegen (s. Anmerkung) kann es zu Schwie-
rigkeiten bei der Feineinstellung kommen. Die betreffende
Schraube ist dann soweit zu lockern dass sie noch ein ver-
bleibendes Anzugsmoment von 3 Nm hat.

Feineinstellung

Einstellung auf Nennhdhe durch Drehen der Gewindespindel
(5) im Gegenuhrzeigersinn.

Uberpriifung der Einstellung.

Erreichbare Einstellgenauigkeit: 4 pm

Uberpriifung der Anzugsmomente der Kassettenbefesti-
gungsschraube (3). Dieses Anzugsmoment muss nun
mindestens 5 Nm betragen. (Héhere Werte sind mdglich

s. Anmerkung und brauchen nicht korrigiert zu werden)
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Allgemein General
B Bei Montage ist auf Sauberkeit und Leichtgangigkeit zu achten. | ® Make sure that all parts are clean and can be moved easily.
Die verwendeten Teile sind auf Beschadigungen hin zu tber- Please verify that no damaged or worn parts are assembled.
prifen. ®  Only original Kieninger components to be used.
m Bei Ersatz von Bauteilen dirfen nur Originalteile bzw. Teile m  Adjustment should only be done in up direction. In case that

Pre-adjustement

Fine adjustment

screwing down is required, go back to the starting point.
This always ensures there is a pretension.

Screw in the thread pin (5) into the wedge (4);

1-1.5 revolutions.

Caution: left hand thread!

Screw in the wedge (4) into the the cutter (1) body as deep
as possible.

Put the cartridge (2) into the cutter (1) body.

Tighten the screw slightly.

Setting the cartridges by turning the threaded pin (5) counter
clockwise.

Pre-adjust the cartridges to approx 0.01 — max 0.02 mm
below the nominal height.

Note:

During height adjustment, screw will become tight (3). In
case the screw might become too toght and only excessive
torque is needed to move the cartridge, please lossen the
clamping screw and re-adjust.

After pre-adjustment the xing screw (3) have to be tightened
with a torque wrench to 3 Nm. An actual moment above 3 Nm
can lead to diculties in the fine adjustement. In this case the
xing screw has to be loosen to 3 Nm.

Adjusting to nomial height by turning the thread pin (5)
counter clockwise.

Verify the adjustment. Available adjustment accuracy: 4 pm
Verify the tightening torque of the cartridge xing screw (3).
This torque must at least 5 Nm. (Higher values are possible
see note and do not have to be connected)
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