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Fig.1

Die Wendeplattenhalter (1) sind mit Klemm-
schrauben (2) auf dem Werkzeugkdrper (3) be-
festigt. Die Durchmesserverstellung in beiden
Richtungen erfolgt Uiber einen Verstellmechanis-
mus mit Einstellschrauben (4).

Die Wendeplattenhalter (1) weisen an dem der
Wendeschneidplatte (5) gegeniiberliegenden En-
de eine Offnung (6) zum Einsetzen des Griff-
schliissels (9) in die Einstellschraube (4) auf.

Die Schruppwerkzeuge SW53 (319.501) und
grosser sind mit einstellbaren Kuhimitteldiisen (7)
ausgeristet. Die KihImittelduse (7) kann mittels
Dorn auf die Wendeschneidplatte (5) ausgerichtet
werden.

Fig. 2

Der Werkzeugkdrper (3) weist die Markierungen
,RSS" und ,DVS* (8) auf. Auf dem Wendeplat-
tenhalter (1) ist eine Strich-Markierung (10) ange-
bracht. Der kiirzere der beiden Wendeplattenhal-
ter (1) ist mit einem ,S* (11) und der langere mit
einem ,L* (11) bezeichnet.

Es ist darauf zu achten, dass der Ausdrehkopf
immer mit einem kurzen Wendeplattenhalter
»S“ (1) und einem langen Wendeplattenhalter
»L“ (1) eingesetzt wird.

Fig. 3

Rotations-Symmetrisch-Schruppen (RSS)

Die Wendeplattenhalter (1) so auf den Werk-
zeugkdrper (3) montieren, dass bei beiden Wen-
deplattenhaltern (1) die Strich-Markierungen (10)
auf die Markierungen RSS (13) am Werkzeug-
koérper (3) ausgerichtet sind.

Mittels Griffschlussel (9) beide Wendeschneid-
platten (5) auf den gleichen Durchmesser einstel-
len. Die Skala (12) dient zur Grobeinstellung des
gewunschten Durchmessers.

Beide Klemmschrauben (2) mit dem vorgeschrie-
benen Drehmoment (siehe Seite 2) festziehen.

Fig. 4

Doppel-Versetzt-Schruppen (DVS)

Die Wendeplattenhalter (1) so auf den Werk-
zeugkdrper (3) montieren, dass bei beiden Wen-
deplattenhaltern (1) die Strich-Markierungen (10)
auf die Markierungen DVS (14) am Werkzeug-
koérper (3) ausgerichtet sind.

Mittels Stiftschilissel (9) die Wendeschneidplatte
(5) von Wendeplattenhalter ,L* (1) auf die halbe
Materialzugabe und die Wendeschneidplatte (5)
von Wendeplattenhalter ,S“ (1) auf das Fertig-
mass einstellen.

Beide Klemmschrauben (2) mit dem vorgeschrie-
benen Drehmoment (siehe Seite 2) festziehen.

Hinweis

Sollte bei einem Wendeplattenhalter (1) die
Strich-Markierung (10) auf die Markierung RSS
(13) und bei dem anderen auf die Markierung
DVS (14) ausgerichtet sein, sind die Wendeplat-
tenhalter (1) nicht richtig gepaart! Der Ausdreh-
kopf darf in dieser Konfiguration nicht eingesetzt
werden.
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Fig. 1

Les porte-plaquettes (1) sont fixés sur le corps de
I'outil (3) au moyen de vis de serrage (2). Le ré-
glage du diameétre dans les deux sens s'effectue
par un mécanisme de réglage avec vis d'ajustage
(4).

Les porte-plaquettes (1) présentent aux cotés op-
posés des tranchants (5) une ouverture (6) pour
engager la clé pour vis a 6 pans intérieurs (9)
dans la vis d'ajustage (4).

Les outils d'ébauche SW53 (319.501) et plus
grands sont équipés d'une buse réglable (7) pour
I'arrosage. La buse (7) peut étre dirigée sur le
tranchant (5) au moyen d'une petite barre.

Fig. 2

Le corps de l'outil (3) présente des marquages
«RSS» et «DVS» (8). Une ligne de référence (10)
est gravée sur le porte-plaquette (1). Le porte-
plaquette plus court (1) est marqué d'un «S» (11)
et le plus long d'un «L» (11).

Veillez a toujours insérer dans la téte a aléser
un porte-plaguette court «S» (1) et un porte-
plaquette long «L» (1).

Fig. 3

Ebauche & symétrie de révolution (RSS)
Monter les porte-plaquettes (1) sur le corps de
l'outil (3) de maniére & ce que les lignes de réfé-
rence gravées (10) sur les deux porte-plaquettes
(1) soient alignées sur le marquage «RSS» (13)
du corps de l'outil (3). Régler les deux tranchants
(5) au moyen de la clé pour vis a 6 pans intérieurs
(9) au méme diamétre. L'échelle graduée (12)
sert au réglage approximatif du diamétre souhai-
té. Serrer les deux vis de serrage (2) avec le
couple prescrit (voir page 2).

Fig. 4

Ebauche a double décalage (DVS)

Monter les porte-plaquettes (1) sur le corps de
l'outil (3) de maniére & ce que les lignes de réfé-
rence gravées (10) sur les deux porte-plaquettes
(1) soient alignées sur le marquage «DVS» (14)
du corps de l'outil (3).

Au moyen de la clé pour vis a 6 pans intérieurs
(9) ajuster le tranchant (5) du porte-plaquette «L»
(1) sur la moitié de I'excédent de matiere et le
tranchant (5) du porte-plaquette «S» (1) a la di-
mension finale. Serrer les deux vis de serrage (2)
avec le couple prescrit (voir page 2).

Indications

Si une ligne de référence gravée (10) sur un des
porte-plaquettes (1) est alignée sur le marquage
RSS (13) et l'autre sur le marquage DVS (14), les
porte-plaquettes (1) ne sont pas appareillés cor-
rectement! La téte a aléser ne doit pas étre utili-
sée dans cette configuration.
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Fig. 1

The insert holders (1) are fixed with clamp screws
(2) on the tool body (3). A special mechanism with
adjust screw (4) mounted on the tool body (3),
serves for diameter setting in both directions. On
the insert holders (1), opposite of the cutting
edge(5), a small hole (6) allows access for an Al-
len wrench (9) to the adjust screw (4).

The rough boring heads SW53 (319.501) and
bigger are equipped with an adjustable coolant
nozzle (7). By means of a small bar, the nozzle
(7) can be adjusted to the cutting edge (5).

Fig. 2

The tool body (3) is marked with “RSS” and “DVS”
(8). On the insert holders (1) there is a reference
line marking (10). The shorter of the two insert
holders (1) is marked with “S” (11) and the longer
one with “L” (11).

Make sure that the boring head is always used
with a short insert holder “S” (1) and a long
insert holder (1) “L” (1).

Fig. 3

Rotationally-symmetrical-roughing (RSS)
Mount the insert holders (1) on the tool body (3) in
such a way that on both insert holders (1), the
reference line marking (10) is aligned to the RSS
markings (13) on the tool body (3).

Adjust both cutting edges (5) to the same diame-
ter by means of an Allen wrench (9).

The scale (12) on the insert holder (1) serves for
the rough diameter setting.

Tighten both clamp screws (2) with the given
torque (see page 2).

Fig. 4

Double-offset-roughing (DVS)

Mount the insert holders (1) on the tool body (3) in
such a way that the reference line marking (10) on
both insert holders (1) is aligned to the DVS
markings (14) on the tool body (3).

Adjust the cutting edge (5) on insert holder “L” (1)
to half of the stock allowance and the cutting edge
(5) on insert holder “S” (1) to the final diameter.
Tighten both clamp screws (2) with the given
torque (see page 2).

Remark

If the reference line marking (10) on one of the in-
sert holders (1) is aligned to the RSS marking
(13) on the tool body (3) and on the other one to
DVS (14), then there is a wrong pair of insert
holders (1) mounted. In this configuration the bor-
ing head may not be used.
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Ersatzteile Pieces de rechange Spare parts
Type @ M [Nm] ® @ ® ® @
SW20 690.188 693.175 4 690.803 319.150 690.191 690.819 690.184
SW25 690.157 693.176 7 690.804 319.250 690.192 690.819 690.186
SWa32 690.108 693.177 12 690.805 319.350 690.193 690.811 690.145
Sw41 690.163 693.178 20 690.806 319.450 690.194 690.812 690.189
SW53 690.105 693.179 35 690.807 692.409 319.550 690.195 690.812 690.189
SW68 690.106 693.179 35 690.807 692.406 319.650 690.196 690.813 690.101
SW98 x CKN6 690.970 693.187 40 690.810 692.406 319.750 690.197 690.814 690.108
SW98 x CKN7 690.970 693.187 40 690.810 692.406 319.750 690.197 690.814 690.173
SW148 x CKN6 690.970 693.187 40 690.810 692.406 319.750 690.197 690.814 609.108
SW148 x CKN7 690.970 693.187 40 690.810 692.406 319.750 690.197 690.814 690.173
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