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Beschreibung

HSC-Flex-Cutter
@ 100 mm

mit tangentialen Schneiden

Der HSC-Flex-Cutter mit dem ALMU Flex-Tool-System ist
speziell fir die Schlichtbearbeitung von Aluminium- oder
Magnesiumwerkstoffen entwickelt worden, kann jedoch
ebenso fir die Schruppbearbeitung zum Einsatz kom-
men. Das Werkzeug ist fir innere Kihimittelzufuhr ausge-
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Erreichbares
Toleranzfeld

Montagezeichnung

legt. Die tangentiale Anordnung der Schneiden ermdglicht
eine maximale Schneidenanzahl, woduch eine sehr hohe
Vorschubsgeschwindigkeit und ein ruhiger Lauf des
Werkzeugs sichergestellt wird.

Mit dem ALMU Flex-Tool-System kann durch das Ver-
drehen der Verstellschraube (4) die Schneidplatte (6)
axial verschoben werden. Dadurch ist ein p-genauer
Planlauf erreichbar, die Vorraussetzung fir hdchste
Standzeiten der Schneiden und einwandfreie Bearbei-
tungsergebnisse.

Toleranzen von IT6 sind mihelos erreichbar und das bei
exzellenter Oberflachenglte, hdéchstem Traganteil und
Ebenheit und minimaler Welligkeit. Sie werden von der
einfachen und doch prazisen Einstellbarkeit dieses Werk-
zeuges begeistert sein.

ersiegelt 4

Abbildung 1: Schnittdarstellung des HSC-Flex-Cutters.
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Ersatzteile Pos. | Beschreibung Bestell-Nr.

1 | Grundkdmer 52683

2 | Spannschraube 51150

2b | Schliissel zu Pos. 2

3 |Einstellelement 108644

4 | Verstellschraube 51166

4b | Schliissel zu Pos. 4

5 | Sicherungsschraube 51162
PKD-Schneidplatte CCHX 09T304-PKD-

6 |TAN 50764
Befestigungsschraube DIN 912 M16x60 -

7 (129

N

Montage

Die Funktion des Systems kann nur bei Verwendung von
Original ALMU-Teilen garantiert werden.

Die mitgelieferten Befestigungsschrauben (7) zur Monta-
ge des Messerkopfes auf den spindelseitigen Aufnahme-
dorn entsprechen einer erhdhten Festigkeitsklasse. Bitte
verwenden Sie flur die Montage nur die nachfolgend auf-
gefihrten Schrauben unter Einhaltung der angegebenen
Anzugsmomente.Wir empfehlen zum Anziehen der
Spannschrauben (2) und zum Anziehen der Befesti-
gungsschrauben (7) einen Drehmomentschlissel einzu-
setzen.

Waéhrend der Montage des Messerkopfes in der Maschi-
ne ist der Abdeckring unbedingt Uber die Schneiden zu
stulpen.
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Transport

Verstellen der
Werkzeugschneide
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Schneiden eite
Befestigungs- max. Drehmoment
schraube Ma[Nm] Bestell-Nr.
M16x60 - 12.9 370 - 445**

* Gleitreibungszahl 0,15 ... Gute Oberflache, geschmiert
** Gleitreibungszahl 0,2 ... Oberflache schwarz oder phosphatiert, trocken

Spannschraube

max. Drehmoment
Ma[Ncm]

Bestell-Nr.

M3,5 Torx 10

250

51150

Nach der Demontage des HSC-Flex-Cutters sind die
Montageflachen sorgfaltig zu reinigen. Zum Transport
und zur Lagerung sollte der HSC-Flex-Cutter nicht auf die

Schneidplatten abgelegt werden.

Abbildung 2: Zum Schutz der Schneiden sollte der Abdeckring wah-
rend des Transports und der Lagerung Uber den Schneidenbereich
gestllpt werden. Der HSC-Flex-Cutter sollte immer in der dargestellten
Weise abgelegt werden.

1. Verstellschraube (4) zurickdrehen und anschlieBend

die Spannschraube (2) l6sen.

2. Wendeplatte mit dem Einstellelement in die Platten-
sitzanlage zurtickschieben.
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D

Nun die Wendeplatte (6) mit der Spannschraube (2)
wieder befestigen.

Zur Grobeinstellung die Spannschraube (2) um eine
halbe Umdrehung losen. Dann durch Rechtsdrehen
der Verstellschraube (4) mit dem Innensechskant-
schlissel (4b) bis auf wenige 1/100 mm an das ge-
winschte MaB zustellen. AnschlieBend die Spann-
schraube (2) mit dem angegebenen Drehmoment an-
ziehen.

Achtung: Das angegebene Drehmoment beachten!

Abbildung 3 (Prinzipdarstellung):

Nach erfolgter Grobeinstellung ist die Wendeplatte mit dem
vorgegebenen Anzugsmoment anzuziehen. Die Feineinstel-
lung der Schneide kann nun erfolgen. Zur Messung der
Schneidenhohe empfehlen wir unbedingt ein optisches MeB-
verfahren.

Die abschlieBende Feineinstellung im p-Bereich wird
durch Rechtsdrehen der Verstellschraube (4) auf das
gewulnschte MaB vorgenommen.
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Wendeplatten-
wechsel

N

Abbildung 4 (Prinzipdarstellung):

Die Einstellung der Schneide erfolgt mit einem Innensech-
skantschliissel (4b). Zur Messung der Schneidenh6he empfeh-
len wir unbedingt ein optisches MeBverfahren.

6. Zur Einstellung der restlichen Schneiden die Schritte
1. bis 5. durchflihren.

1. Die Verstellschraube (4) zuriickdrehen und anschlie-
Bend die Spannschraube (2) l6sen.

2. Wendeplatte mit dem Einstellelement in die Platten-
sitzanlage zurtickschieben.

3. Spannschraube (2) und Schneidplatte (6) nun entfer-
nen, den Wendeplattensitz sorgfaltig reinigen und die
neue Schneidplatte (6) mit der Spannschraube (2)
wieder befestigen.

Der Messerkopf kann wahlweise mit neuen oder nachge-

schliffenen Schneidplatten eingesetzt werden.

Achtung: Das angegebene Drehmoment beachten!

Zur Einstellung des gewlnschten MaBes die Schritte 4.
und 5. durchfuhren.
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Betriebsgrenzen

N

Sicherheitshinweis

Achtung: Die mit rotem Siegellack verschlossene Boh-
rung der Sicherungsschraube (5) nicht 6ffnen!

Maximale Betriebsdrehzahl npa = 12000 U/min

Bei Uberschreitung der maximalen Betriebsdrehzahl be-
steht nicht unerhebliche Unfallgefahr, auch bei komplett
verkleideten Maschinen.

Maximal zulassiger Verstellweg der Schneidplatte in axia-
ler Richtung zxia = 1 mm

Vor der Montage des Messerkopfes auf der Maschine ist
sicherzustellen, daB alle Schrauben gemaR dieser Do-
kumentation angezogen sind. Ein Nachziehen der
Spannschrauben (2) kann zu einer MaBveranderung fiih-
ren.
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