BEDIENUNGSANLEITUNG version 2304

Giiltig fiir den Artikel: 6603 0010 STEINLE 6603 Zentriergerat Standard
zum Ausmitteln von Bohrungen und Wellen
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PFLEGEHINWEISE

» Die Anleitung ist vor der Benutzung des Gerates sorgsam zu lesen, um sicheres Arbeiten zu gewahrleisten und
um Sachschaden zu vermeiden.

* Gehen Sie vorsichtig mit dem Gerat um und lassen Sie es nicht fallen.

» Lagern Sie das Gerat trocken und sauber.

* Vermeiden Sie Kontakt mit Wasser und Staub.

BESCHREIBUNG

Das Zentriergerat wurde entwickelt, um die exakte Position eines Werkstiickes bei drehender Maschinenspindel in horizontaler
oder vertikaler Aufspannung zu ermdglichen. Falls es die Umstande erfordern, kann das Gerat auch bei von Hand gedrehter Ma-
schinenspindel eingesetzt werden. Wenn die Maschinenspindel von Hand gedreht wird, kann der mogliche Ausrichtungsfehler in
Richtung und Abstand wie folgt festgestellt werden: Die Richtung wird angezeigt durch die radiale Position des Tasters, wenn der
Zeiger entweder den hdchsten oder niedrigsten Punkt erreicht hat. Der Abstand wird angezeigt durch den insgesamt zurlickgeleg-
ten Weg des Zeigers wahrend einer kompletten Spindelumdrehung.

EINSTELLUNG UND BENUTZUNG
1. Positionieren Sie das Werkstlick so, dass es sich innerhalb des Anzeigebereichs befindet.
2. Geeigneten Taster in Aufnahme einsetzen und mit Schraube sichern.

3. Gerat mit Hilfe der Haltestange (Drehsicherung) so positionieren, dass eine problemlose Ablesung des Anzeigebereiches mog-
lich ist. Die drehbare Anzeige so ausrichten, dass der Zeiger bei Werkstiickkontakt exakt im Zentrum der Anzeige steht.

4. Starten Sie die Maschine.Verfahren Sie den Maschinentisch in einer Achse bis sich der Zeiger auf der Anzeige an seinen tiefs-
ten Punkt anndhert. Dadurch wird das Werkstlick-Zentrum in einer Achse bestimmt.

5. Verfahren Sie nun den Maschinentisch in der anderen Achse bis sich der Zeiger der Null-Stellung ndhert. Dies zeigt die axiale
Ausrichtung des Werkstlick-Zentrums zur Maschinenspindel an.

DIE TASTER

Der gerade Taster wird fur Innendurchmesser bis ca.105 mm benutzt. Der gebogene Taster wird fur Auendurchmesser bis 105
mm benutzt, kann jedoch auch bei Innendurchmessern grofRer 26 mm eingesetzt werden. Fur gréRere Durchmesser verwenden
Sie entsprechend dem Durchmesser die langeren Taster. s.u.. Der Zentrum-Taster wird zum Antasten von Zentrierungen verwen-
det. Wahrend des Einsatzes sollte die federgedampfte Spitze des Tasters ca. 0.8 - 1.6 mm zurlickgedrlickt werden.

TECHNIKSCHE DATEN UND ZUBEHOR

*  Ablesung 0,01 mm
*  Einspannschaft-& 10 mm
*  max. Drehzahl 150 1/min

e Verdrehsicherer Stab

. Zentrum-Taster Taster

. Gerade Taster 50 mm, 100 mm und 150 mm lang fur Innendurchmesser 5-105mm, 105-200 mm und 200-300 mm

. Gebogene Taster 50 mm, 100 mm und 150 mm lang fur AuRendurchmesser bis 105 mm, 105-200 mm und 200-300 mm

ANMERKUNG

Jede Zentrieranzeige wurde unter realen Betriebsbedingungen eingestellt und griindlich auf ihre Genauigkeit gepruft, bevor sie fir
den Versand freigegeben wurden. Unter normalen Bedingungen sollte dieser Zentriergerat Standard keine Wartung erfordern, son-
dern nur die fur ein Prazisionsinstrument tbliche Sorgfalt bei Gebrauch und Handhabung. Demontieren Sie das Gerat nicht, um
Funktionsfehler zu vermeiden und um die Sicherheit und Garantieanspriiche des Gerates zu erhalten.
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