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VERSTELLUNG VON MICROBORE ‘GA’ WERKZEUGEN

1. Vor dem Einrasten der GA Skala auf der
Schnecke den Durchmesser  grob
einstellen.

2. Die GA Einheit vollstandig in die Microbore
Aufnahmebohrung einsetzen und die

Einheit mit dem Verstellschlissel GA auf s d
den erforderlichen Durchmesser ‘\ EINHEIT
einstellen. — i,

3. Nachdem der Durchmesser erreicht ist, ™S'GA’ SKALENKONUS

die Anzugsschraube und den Gegen-

halterring einfiigen. Die Anzugsschraube

mit einem Schlissel festziehen und dabei > GEGENHAL TERRING

sicherstellen, dass die eingekapselten |~ MIT GEKAPSELTEN

Federscheiben vollstandig komprimiert FelERSEHETEER

sind. ANZUGSSCHRAUBE
2 i

Die Anzugsschraube sollte dann durch eine
180° Drehung auf die richtige Spannung nach
rickwarts gedreht werden.

VERSTELLUNG VON MICROBORE
‘GA’ WERKZEUGEN

Den GA Verstellschliissel in das Sechseck der Gegenhalterring Verstellbereich durch
Schnecke einsetzen und entgegen dem | Einheiten | - Gekapselten Federscheiben
Uhrzeigersinn (+)“ drehen, um den Grohe Federscheiben 90° Aufbau
Durchmesser zu erhohen.
1 Einteilung des 2 GRE02 0,45
Verstellschliissels = @ 0,002 mm 3 GREO3 * 0,40
1 Drehung des 5 GREOQ5 + 0,60
Verstellschliissels = @ 0,040 mm 7 GREO7 +1,07

10 GRE10 +1,20

Zur Gewabhrleistung der Genauigkeit und
Beriucksichtigung des Spiels im Zahngetriebe,
das GA-Werkzeug entgegen dem Uhrzeigersinn
vorschieben (+)wobei das Werkzeug auf dem
erforderlichen Durchmesser bewegt wird.

Sobald ein Widerstand beim Drehen des
Verstellschliissels bemerkt wird, MUSSEN SIE
ANHALTEN. Die eingekapselten Feder-
scheiben haben offensichtlich ihre Einstell-
grenze erreicht.

Die Anzahl der erreichbaren Verstellungen
hangt von den eingekapselten Federscheiben
ab (siehe Tabelle). Wenn die Grenze erreicht
ist, die Anzugsschraube wieder anziehen und
um 180° nach riickwarts drehen.

Verstellung ohne Blickkontakt zur Schneide
moglich. Eine 180°-Drehung des Verstell-
schlussels entspricht einer Verstellung von
0,01 mm im Radius.
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MICROBORE GEAR ADJUST
WERKZEUGSYSTEME

Im Handumdrehen konnen Sie
Microbore ‘GA’ Werkzeuge
prazise auf lhren Maschinen
einstellen ...... innerhalb von

Sekunden, p-genau.

Microbore® ‘GA’ Gear Adjust System

Verwendet vorhandene Microbore

Stellt im Bereich von 2 Mikrometer
auf @ pro Teilungsstrich auf der
Hauptskala ein.

Schnell und genau

Skalenkonus

Reduziert Stillstandzeit in ‘schwer
zugdnglichen’ Bereichen.

Verstellung ohne Blickkontakt zur

Schneide maglich. Schneckenrad

Eine 180°-Drehung des Verstell- Schnecke Gegenhalterring

schlussels entspricht einem mit gekapselten
Verstellweg von 0,01 mm im Federscheiben
Radius.




