B B CENTRATORE DI PRECISIONE

=IZ PRECISION CENTERING DEVICE
B PRAZISIONSZENTRIERMASCHINEN
B B PINULES DE CENTRAGE
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ISTRUZIONI D'USO

- Chiudere il centratore nel mandrino ( Fig. 1)
- Regolare il centratore I'eccentricita di circa 0,5 mm ( Fig. 2)

- Far ruotare la macchina a circa 500/600 giri / 1",

- Awicinare con prudenza e toccare il pezzo con il centratore ( Fig. 2) e confinuare a premerlo coniro
dolcemente finché I'eccentricita sparisca ( Fi

- Continvando a premerlo, la parte inferiore

ig. 3)
dgaf centratore inizierd o scostarsi nell'vno o

nell‘altro senso. Il punto esatto nel quale o spostamento della parte inferiore ( Fig. 4)
é la posizione cercata.
- Non scordare di aggiungere lo meta del diameiro, cioé 5 mm ( 2 mm OR 2)
per oltenere la posizione esatia. Precisione di ripefizione + 0,001 mm.
- Grazie alla sua concezione, sono esclusi errori di centraggio anche se il mandrino
presentasse un‘eccentricita. Per Vostra sicurezza, ripetere, 2 - 3 volte |'operazione di misura.
RICORDARSI DI: non far ruotare a velocitd superiore di 600 giri / 1",

Aver cura che tra le due superfid di scorrimento ci sia sempre un velo di vaselina pura.

00512101 ORO
005 20 101 OR 1
005 20 102 OR 2
00512 103 TAPO

Molla per centratore tipo 0
Molla per centratore tipo 1-B-C-N-I
Molla per centratore tipo 2-B-C-N-I
Tappo per centratore ORA 0

005 20 103 TAP1-2 Tappo per centratore tipo 1-2-B-C-N-I

005 20 104 ATT2 Attacco interno Molla tipo 2-B-C-N-/
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00520 105 SOS2 Sostegno att. molia tipo 2-B-C-N-I @ v .
N.° ordine TIP. Mod. o @ @ H H1H2ESECUZIONE Nc°ordine TIP. Mod. o @ @ H H1H2 ESECUZIONE
Order nr. dil d2 d3 Order nr. di d2 d3
ﬁesteh‘-nr. " & Bestell-nr. &

o comman MK No commande MK
00506101 ORAO 1 @ 6 6 52 7 Grigio 00502107 ORN21 3 MK2 10 138 10 Nero
00510101 ORB1 1 @ 10 10 83 10 Rettificato 00502108 ORN22 4 MK2 10 4 144 10 8 Nero
00510102 ORB2 2 o 10 10 4 89 10 8 Rettificato 00502111 ORI 21 3 MK2 10 138 10 Amagnetico
00510103 ORC1 1 o 10 10 83 10 Cromato 00502112 ORI 22 4 MK2 10 4 144 10 8 Amagnetico
00510104 ORC2 2 o 10 10 4 89 10 8 Cromato 00503101 ORB31 3 MK3 10 169 10 Rettificato
00510107 ORN1 1 o 10 10 83 10 Nero 00503102 ORB32 4 MK3 10 4 175 10 8 Rettificato
00510108 ORN2 2 o 10 10 4 89 10 8 Nero 00503 103 ORC31 3 MK3 10 169 10 Cromato
00510111 ORI 1 1 @ 10 10 83 10 Amagnetico 00503104 ORC32 4 MK3 10 4 175 10 8 Cromato
00510112 ORI 2 2 o 10 10 4 89 10 8 Amagnetico 00503 107 ORN31 3 MK3 10 169 10 Nero
00502101 ORB21 3 MK 2 10 138 10 Retiificato 00503108 ORN32 4 MK3 10 4 175 10 8 Nero
00502102 ORB22 4 MK2 10 4 144 10 8 Rettificato 00503111 ORI 31 3 MK3 10 169 10 Amagnetico
00502103 ORC21 3 MK2 10 138 10 Cromato 00503112 ORI 32 4 MK3 10 4 175 10 8 Amagnetico
00502104 ORC22 4 MK2 10 4 144 10 8 Cromato



SPZZ  pRECISION CENTERING DEVICE
S

VERSIONS

005 06 101 gre

00510101 - F5102-02 101 -02102-03 101 -03 102 ground

005107103-10104-02103-02104-03103-03 104

gre chromium - pleted
0510107 - 10 108 - 02 107 - 02 108 - 03 107 - 03 108 black
Q051G 11T-10112-02111-021712-031117-03 112 non - magnefic
005 12 101 Spring for centering device, type 0
005 20 101 Spn'ng for centering device, fype 1-8-C-N-{

005 20 102 Spring for centering device type, 2-8-C-N-/

005 12 103 Plug for centering device,lype ORA O

005 20 103 Plug for centering device, type 1-2-B-C-N-/

005 20 104 Internal connecthion for spring, type 2-8-C-N-{
005 20 105 S?ppoﬂ for connection for spring, type 2-8-C-N-{
INSTRUCTIONS FOR USE

- Lock the centering device in the chuck { Fig.1 )

- Adjust the centering device, eccem‘ricr'g about 0.5 mm [ Fig. 2}

- Let the machine run at about 500/600 r.p.m.

- Bring the work - piece closer with caution and allow the centering
device to touch it { Fig.2 ),continuing to push it gently until the
eccenfricity disappears { Fig.3 |,

- Continue to push. The fower part of the centering device will start
fo deviate in one or the other direction The exact point of deviation
of the lower pcm‘a( Fig.d ) is the position sought.

- To not forget to add half of the tﬁamefer, thaf is to sy 5 mm
{ 2 mm for the OR 2 ) to obtain the exact position. Repeating
precision +/- 3.00T mm.

- Thanks fo ifs d'esa'gn, centering errors are excluded, even in the
event of eccentricity of the chuck.

For safety's sake, repeat the measuring operation hwice or three limes.
REMEMBER : not fo allow the machine to run at o speed higher
than 6000 rp.m.
Make sure thot there is always a veil of pure petrofatum between
e two sliding surfaces.

- PRAZISIONSZENTRIERMASCHINEN

AUSFUHRUNG
005 06 101 grau

00510101 - 10 102- 02 101 - 02 102 - 03 10] - 03 102 spitzenlos geschiiffen

i
005 10103 -T10 104 - 02 103 - 02 104 - 03 103 - 03 104 grau verchromt
00510107 -10108-02 107 - 02 108 - 03 107 - 03 108 schwarz
QO510111-10112-02111-02112-03111-03 112 nicht magnetisch
005 12 101 Feder fiir Zentriermaschine Tvp 0
ggg 58 ;OF Feder fiir Zentriermaschine %}p 1-B-C-N-I
-

02 Feder fiir Zentriermaschine Typ 2-8-C-N
005 12 103 Kappe fir Zentriermaschine TPp ORA O
005 20 103 Kappe fir Zentriermaschine ?yy 1-2-B-C-N-
005 20 104 Innerer Federeinsatz Typ Q'B'CP-N-I[

005 20 105 Haltevorrichtung fir Federeinsatz Tvp 2-B-C-N-

GEBRAUCHSANWEISUNG

- Die Zentriermaschine im Spannfutter einschiiefen (Abb. 1)

5 &E bZ%rjm'ermaschine auf eine Exzentrizitdt von circa 0.5 mm einstellen

- Die maschine bei 500/800 U/ Sek laufen lassen

- Die Zentriermaschine vorsichting dem Stiick néhern bis zum Kontakt
{Abb. 2] und solange vorsichting andriicken bis die Exzentrizitét
verschwindet (Abb.3)

- Weiter driicken,der untere Teil der Maschine beginnt dann, in eine
Richtung abzuweichen.Der exakte Punkt der Abweichung des unferen
Teil Ab%.zii, ist die gesuchte Position

- Es darf nicht vergessen werden,die Halfte des Durchmessers,d.h.,5 mm
(2 mmOR-2}hinzuzufiigen,um die genaue Position zu erhalten.
erderﬁofungspr&zr'sion=0,00]‘ mm

- Dank der Bauausfihrung kénnen Zentrierfehler ausgeschlossen werden,
auch wenn das Spannfutter eine Exzentrizitét aufweisen solfte. Zur
Sicherheit sollie cfar Meflvorgang 2-3 mal wiederholt werden
NICHT VERGESSEN:keine hbhere Rotationsgeschwindigkeit
als 400 U/Sek. fabren.

Darauf achten,daf3 sich zwischen den beiden Gleitfléichen stets eine
feine Schicht pure Vaseline befindet.



