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Picture
1. Lock cartridge (table A) and insert (table B)
3b Adjusted position 7 with correct torque value, check table.
2. Unlock locking screw before adjusting
diameter.
\ l 3. Always adjust small to large to avoid backlash.
\\\ I / / / Don’t exceed max limits!
\\ ‘ 3ab. Scale disc turned clockwise until red line lines
A\ up with green line on the vernier. Diameter
increased 0.002 mm (0.00008 inch).
) Blue line = reference since it's aligned to a line
4 8 = on the vernier in the start position.
4. Make sure locking screw is positioned as
picture.
. v X 5. Tighten locking screw with correct torque,
check (table C).
J» \ " 6. To lubricate tool, depress centre and fill with
) oil (acid free light machine oil)
5 @) Back boring
‘* 2 Nm  ft/lbs Diameter range will change with backboring
= R825A... 12 09 using slide extension, @ 19-1275 mm
ﬂ R825B... 30 23 (0.748-50.20 inch) = backboring
R825C.. 60 43 @ 25-1284.6 mm (0.984-50.57 inch).
= P For backboring, change spindle direction to
IS0 ANSI Nm  ft/lbs counter clockwise (M04).
: TCO6  TC1.2(1.2) 06 04
TCO9  TC1.8(1.5) 08 06 Pict
TC11 TC22 09 07 Icture
6 CCo9  CC3(2.5) 30 22 7. Remove grub screw from coolant duct A and
© screw it into coolant duct B.
2 Nm  ft/lbs 8. Lock X + Y with cartridge screw Z and correct
..R825A-AA18/..R825A-AAA 09 07 torque.
\ / / .R825A-AAB 12 09
, ..R825B.. 30 23
\\\\ //// .R825C.. 60 43
a ‘A ENG
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Verrouiller le cartouche (tableau A) et la plaquette
(tableau B) au couple correct indiqué dans les
tableaux.

Desserrer la vis de blocage avant de modifier le
diameétre.

Effectuer le réglage en allant du plus petit diametre
vers le plus grand pour éviter le jeu. Ne pas
dépasser les limites maximum !

Mesurez le disque en tournant dans le sens des
aiguilles d'une montre jusqu'a ce que la ligne rouge
s'aligne avec la Ligne Verte sur le vernier.

Le diametre a augmenté de 0,002 millimétres
(0,00008 pouces).

Ligne bleue = référence puisqu'elle s'aligne sur une
ligne sur le vernier en position de démarrage.

S'assurer que la vis de blocage est bien
positionnée comme sur la figure.

Serrer la vis de blocage au couple correct indiqué
dans le tableau C.

Pour la lubrification de 'outil, enfoncer la bille du
graisseur au centre et remplir d'huile (huile machine
|égére non acide).

Alésage en tirant

La plage de diamétres est modifiée pour l'alésage
en tirant avec l'allonge de coulisseau,

@ 19-1275 mm (0.748-50.20 pouces) = alésage en
tirant @ 25-1284.6 mm (0.984-50.57 pouces).

Pour 'alésage en tirant, mettre la broche en rotation
dans le sens contraire des aiguilles d'une montre
(M04).

Retirer la vis sans téte de l'orifice de liquide de
coupe A et la mettre en place dans l'orifice B.

Serrer X +Y avec la vis de cartouche Z au couple
correct.

FRE

Trave a cépsula (tabela A) e a pastilha
(tabela B) com o valor de torque correto,
verifique as tabelas.

Solte o parafuso de trava antes de ajustar o
didmetro.

Sempre ajuste do menor para o maior dia-
metro para evitar folga. Nao exceda os limites
maximos!

Gire 0 anel graduado no sentido horéario até
que a linha vermelha fique alinhada com a
verde no nonio. Aumento do diametro em
0.002 mm (0.00008 pol.).

Linha azul = referéncia desde que esteja
alinhada a uma linha na escala do nénio e na
posigao inicial.

Certifique-se de que o parafuso de trava-
mento esteja posicionado como na figura.

Aperte o parafuso de trava com o torque
correto, verifique (tabela C).

Para lubrificar a ferramenta, pressione o
centro e preencha com dleo (6leo de maquina
leve livre de &cido).

Mandrilamento reverso

A faixa de diametro mudara com o mandrila-
mento reverso usando o cassete de exten-
sd0, @ 19-1275 mm (0,748-50,20 pol.) =
mandrilamento reverso @ 25-1284,6 mm
(0,984-50,57 pol.).

Para mandrilamento reverso, mude a diregéo
do fuso para o sentido anti-horario (M04).

Remova o parafuso sem cabec¢a do duto de
refrigeracdo A e parafuse-o no duto de
refrigeragéo B.

Trave X + Y com o parafuso da cépsulaZ e o
torque correto.
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Einbauhalter (Tabelle A) und Wendeplatte (Tabelle B)
mit korrektem Drehmoment anziehen, bitte Tabelle
prifen.

Stellschraube vor Verstellen des Durchmessers 16sen.

Einstellungen stets vom min. zu max. Wert durchfthren,
um Umkehrspiel zu vermeiden. Max. Werte dlrfen nicht

Uberschritten werden!

Drehen der Skalenscheibe im Uhrzeigersinn bis die
Skalenlinie (rot) auf der zweiten Linie (grin) der
Feineinstellung steht.

Blaue Skalenlinie = Bezugspunkt, da diese mit einer

Linie auf der Skalenscheibe in der Startposition fluchtet.

Wichtig ist die Darstellung der Stellschraube als
Abbildung.

Stellschraube mit korrektem Drehmoment anziehen,
siehe (Tabelle C).

Zum Schmieren des Werkzeuges Schmiernippel
eindriicken und Ol einfilllen (saurefreies, leichtes
Maschinendl).

Riickwértsaufbohren

Beim Ruckwartsaufbohren mit Schneidentragerver-
l&ngerung veréndert sich der Durchmesserbereich,
?19-1275 mm (0.748-50.20 Zoll) = Ruickwarts-
aufbohren @ 25-1284.6 mm (0.984-50.57 Zoll).

Zum Ruckwartsaufbohren ist die Spindelrichtung
gegen den Uhrzeigersinn einzustellen (M04).

Gewindeschraube von Kuhlschmierstoffleitung A
entfernen und mit Kiihischmierstoffleitung B
verbinden.

X +Y mit Schraube des Einbauhalters Z und
korrektem Drehmoment anziehen.
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BakpenuTe pesLoBYyto BCTaBKy (Tabn. A) v nnacTury
(Tabn. B) c pekoMeHayeMbIM MOMEHTOM 3aTsHKKM,
ykasaHHbIM B Tabnuue.

OcnabbTe CTOMOPHbIV BUHT Nepef perynvpoBKoii
nvamvetpa.

HacTtpoiiTe pacTouHyto cuctemy Ha Tpebyemblin
pa3mMep OT MeHbLUero AmameTtpa k 6onbluemy. He
npeBbIlLaiTe AOMYCTUMbIX NPEAENOB Perynuposku!

Bpaluaiite nMmM6 No 4YacoBoW CTperke, Noka pucka
nvumba (KpacHasi NMMHUS) He COBMageT C PUCKON
HOHWyca (3eneHas nNuHKUs). STo COOTBETCTBYET
yBenuyeHuto gnametpa Ha 0,002 mm (0,000087).
CUHSS NMHUS = MCXOAHOE MONOXeHNe nepen
PErynmpoBKON, B HaYarnbHbIi MOMEHT OHa
coBnajaet ¢ NepBo PUCKON HOHWYca.

Y6eamTech, H4TO CTOMOPHbIN BUHT PacnonioxXeH Tak,
KaK NoKas3aHo Ha pUCYHKe.

3aTsHuTe CTOHOprIVI BWHT C pekomeHayemMbIM
MOMEHTOM 3aTsHkku (cM. Tabn. C).

[Insi cMasblBaHUS MHCTPYMEHTa HaXMUTE B LIEHTpe
OTBEpCTUA U1 3anenTe macno (6eckucnoTHoe
MalUMHHOE Macno).

O6parHoe pacTaumBaHue

[lnanasoH AnamMeTpoB U3MEHWUTCS MPY 0BPaTHOM
pacTaunBaHNy C UCMOMNb30BaAHUEM YBENNUUTENBHOM
npoctasku, @ 19-1275 mm (0,748-50,20") =

@ 25-1284,6 mm (0,984-50,57") npu obpaTHOM
pacTraunBaHum.

[ins o6paTHOro pacta4ynmBaHus U3MeHsaNTe
HanpasfieHve BpalleHWs! LWNUHAENs Ha «NpoTUB
YacosoW cTpenku» (M04).

PucyHok

7.

M3BneknTe pe3bGoByIo 3arnyLUKy 13 BEpXHero
oteepcTus Ans COX (A) n ycTaHoBUTE €€ B HikHee
otBepcTue ans COX (B).

Bakpenute anemeHTbl X + Y BUHTOM ANs pe3LoBoW
BCTaBKW Z C PEKOMEH/yeMbIM MOMEHTOM 3aTsHKKM.
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Bloccare la cartuccia (tabella A) e 'inserto
(tabella B) impostando la coppia corretta -
controllare nella tabella.

Svitare la vite di bloccaggio prima di regolare il
diametro

Durante la regolazione, passare sempre da
diametri piu piccoli a diametri pit grandi per evitare
giochi. Non superare i limiti massimi!

Il disco scala viene girato in senso orario finché la
linea rossa si allinea con la linea verde sul calibro

a corsoio. Diametro incrementato 0.002 mm
(0.00008 poll.).

Linea blu = riferimento in quanto allineata con

una linea sul calibro a corsoio nella posizione di
partenza.

Assicurarsi che la vite di bloccaggio sia posizionata
come mostrato in figura.

Avvitare la vite di bloccaggio alla coppia corretta
(vedere tavola C).

Per lubrificare I'utensile, abbassare il centro e riem-
pire con olio (olio per macchine leggero senza acidi)

Barenatura in tirata

La gamma diametri varia quando si esegue la
barenatura in tirata utilizzando I'estensione slitta,
@ 19-1275 mm (0.748-50.20 poll) = barenatura in
tirata @ 25-1284.6 mm (0.984-50.57 poll).

Per la barenatura in tirata, cambiare la rotazione del
mandrino in senso antiorario (M04).

Immagine

7.

Svitare la vite senza testa dal condotto A del
refrigerante e avvitarla nel condotto B.

Bloccare X +Y con la vite della cartuccia Z e la
coppia corretta.
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Apriete el cartucho (tabla A) y la plaquita
(tabla B) al par correcto, compruebe la tabla.

Desbloquear el tornillo de seguridad antes de
ajustar el diametro

Ajuste siempre de menor a mayor para evitar
holguras. jNo supere nunca los Iimites
maximos!

Gire la escala del disco en el sentido de las agu-
jas del reloj hasta la que linea roja esté alineada
con la linea verde en el nonius. El didmetro se
incrementard 0.002mm (0.00008 pulgadas)
Linea azul= referencia desde la que se ha
alineado con el nonius en la posicion inicial

Asegurese de que el tornillo de bloqueo esta
posicionado como en la imagen.

Ajuste el tornillo de bloqueo con el par torsor
correcto, compruebe la tabla C.

Para lubricar la herramienta, presione el centro
y rellénela de aceite (aceite ligero sin acido)

Mandrinado a traccién

La gama de didmetros cambiara en las
operaciones de mandrinado a traccion que
utilicen extension de la corredera,

@ 19-1275 mm (0.748-50.20 pulg.) =
mandrinado a traccién @ 25-1284.6 mm
(0.984-50.57 pulg.).

Para mandrinado a traccion, cambie la direccion

del husillo al sentido contrario a las agujas del
reloj (MOA4).

Imagen
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Retire el tornillo del conducto de refrigerante A
y atornfllelo en el conducto de refrigerante B.

Apriete X +Y con el tornillo de cartucho Z al
par correcto.

SPA



