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Face Drivers

OZELLIKLER

Tunakl Puntalar iki punta arast malzeme islenmesi
gerektiginde isparcasint merkezlemek ve kilitlemek
icin kullarulan urunlerdedir.

Tirnakl puntalar ile calisirken guvenli bir sekilde ta-
las kaldrmak icin tunaklh puntarun dis kistmlannn
kesinlikle isparcasina batmast gerekir. Bu miktar az
0,25mm olmaldur.

Tunaklh puntalar isparcalarina batmadigu takdirde
talas kaldurma islemi esnasinda,isparcast tirrnaklar
uzerinde dénerek timaklan asindwacaktir.

Tunakl puntalar punta bar basinct yuksek olan
makinelerde kullanilmahdir. Aksi takdirde tirmaklarnn
isparcasina batmast icin gereken kuvvet yetersiz
gelecek ve islem esnasinda,isparcast tirnakh punta
disleri Uzerinde dénme yaparak dislere verecektir.

Tunaklh puntada islenecek isparcasimin kesinlikle
her iki yuzeyinede yeteri kadar Punta deligi acil-
mast gerekmektedir Aksi takdirde islem esnasinda
isparcast makina Uzerinden firlayarak is kazasina se-
bebiyet verilebilir.

ONEMLI:

Tirnakh punta yuksek punta basingh makinalarda
kullanilmalidir. Aksi takdirde tirnaklar isparcasina
batmayacak ve isparcasi tirnaklar uzerinde doner-
ek Tirnaklarla asinma meydana gelecektir. Guvenli
bir sekilde tornalama islemi yapmak icin tirnak-
larin min. 0,25 mm isparcasina batmasi gerekme-
ktedir.
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FEATURES

Face Drivers are used to process workpieces be-
tween two tailstock.

For safe workpiece machining with claw tailstock,-
claws must sink 0.25 mm into the workpiece.

If the claws do not sink into the workpiece, the
workpiece will rotate on the claws and abrade the
claws.

Face Drivers be used on machines with high bar
pressure. otherwise, the pressure required for the
claws to sink into the workpiece may be insufficient.

Tailstock holes must be drilled on both sides of the
workpieces to be machined on the tailstock.oth-
erwise, the workpiece may be thrown off the ma-
chine, causing an accident.

ATTENTION:

Face Drivers be used on machines with high bar
pressure. otherwise, the pressure required for the
claws to sink into the workpiece may be insuffi-
cient. For safe workpiece machining with claw
tailstock, claws must sink 0.25 mm into the work-
piece.
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Hassas Silindir Safth Set Tirnakh Punta

Cylinder Connector Face Driver With Set Saws
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