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FUR ABSTECHSTAHL

(Fir Art. 3002 ABSTECHSTAHL UND HALTER)
Art. 3016
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(Von Spindelstock gegen Reitstock blickend) Der
Auflageblock befindet sich unter dem Werkzeughalter
auf der Rickseite des Kreuzschlittens. Der
herkdmmliche Werkzeughalter kann auf der linken
Seite montiert werden und ebenfalls eingesetzt werden,
ohne umspannen zu mussen.

HINWEIS: VERWENDEN SIEIMMER
SCHNEIDEOL WENN SIE DEN
ABSTECHSTEHL VERWENDEN.

SieheAnleitungArt. 3002 (Abstechstahl
und Halter) um ndher el nfor mationen zur
Verwendungund zum Scharfen des
Werkzeugszu erfahren.
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Einsatz der ruckseitigen Fixierung fur
Abstechstahl

Die riickseitige Fixierung fir Abstechstahl ist ein einfacher
Abstandsblock, der es ermdglicht, den Werkzeughal ter samt
Werkzeug auf der Ruckseite des Werkstlickes am
Maschinenbett zu montieren. Da das Werksttick an der
Rickseite nach “ oben” rotiert, muss das Werkzeug kopfliber
eingespannt werden. Der Abstandsblock bringt dabei die
Werkstiickspitze auf dierichtige Hohe. DieseAnordnung hilft
ihnen Zeit zu sparen, da sie gleichzeitig mit dem
herkdmmlichen Werkzeug an der Vorderseite des Werkstiicks
arbeiten kénnen, ohne umspannen zu missen.

Hinweise fur die Verwendung

Der Abstandsblock wird zwischen dem Standard-
Werkzeughalter (Art. 3002) und dem Kreuzschlitten montiert.
Er wird auf der Ruickseite des Werkstiucks
(gegenliberliegende Seite des Handrades) mit einer |1angeren
Schraube (10-32 x 1-3/4") montiert. Beachten Sie bitte, dass
die Bohrung im Block nicht in der Mitteist. Drehen Sie den
Block, bis die Seiten mit jenen des Werkzeughalters
Ubereinstimmen.

L6sen Sie die beiden Schrauben, die das Werkzeug fixieren
und wenden sie dieses (siehe Abb. 1). Stellen Sie die Hohe
der Schneidenspitze ein, indem Sie das Werkzeug in seiner
Halterung nach vor bzw. nach hinten verschieben undfixieren
Sie es wieder.

Bitte beachten Sie auch die Anweisungen, die dem Werkzeug
(Art. 3002) beiliegen. Trotz dem das Werkzeug nun kopf tiber
eingespannt ist gelten die selben Regeln wie bei
herkémmlichem Drehen, mit der Ausnahme, dass nun der
Kreuzschlitten bei der Bearbeitung zum Bediener gefiihrt
werden muss.
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