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\-Bed'ienungsanleitung 3D Taster

=f=0perating instructions 3D Tester
i iMude d’emploi

Art.nr. 00163B012: 3D-Taster SAVEplus mit Schaft @12

[ o Der 3D-Taster st ein Messmittel, das ausschlielich fir das Antasten von Werkstiicken,

oder -zeugen auf Bearbeitungszentren, Fras- oder Drehmaschinen verwendet werden soll.

® Die aktuellste Version dieser Bedienungsanleitung finden Sie auf unserer Website unter
www.tschorn-gmbh.de oder mithilfe des unten stehenden GR-Codes.

SSIZ= e The 3D Tester is a measuring instrument which has exclusively be used for the probing
Z@lsS  of work pieces in machining centres and milling machines.
® You can find the latest version of this operating instructions on our website www.
tschorn-gmbh.de or with the BR-code below.

I I e Le palpeur 3D est un instrument de mesure qui doit étre exclusivement utilisé pour la
palpage de la position des piéces sur les centres d‘usinage et les fraiseuses.
® Vous trouverez la derniére version de ce mode d‘emploi sur notre site www.tschorn-
gmbh.de ou avec le BR-code ci-dessous.

http://downloads.3dtaster.com/3DSAVE_MAN.pdf



BN Beschreibung der Einzelteile

N

i

Einstellschrauben
adjustment screws
vis de réglage

Skala (verstellbar)
Scale (adjustable)
échelle (ajustable)

Tasteinheit
probing unit
Tunité de palpage

Sollbruchstelle
breaking point
limite de rupture

=E=Description of component parts
iDescr'iption des piéces détachées

Schaft g12
shank 912
corps @12

0.01 mm Skala
0.01 mm scale
0.01 mm échelle

1 mm Skala
1 mm scale
1 mm échelle

Dichtung
seal
joint

Schliisselbohrung
key hole
trous pour la clé

Tastkugel
probing ball
bille

1.

Tasteinsatz
probe tip
Touche de palpage




B \/or dem Gebrauch

=|=Before use

Avant utilisation

Vakuumisiert?
. . Vacuumised?
1.Die Dichtung auf evtl. vorhandenes Vakuum mis sous vide?

prifen und gegebenenfalls entfernen.
.Drehen Sie die Skala mit der Null auf 12 Uhr
. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:

Soll bei -1,5

wn

4. Zeigerstellung groRer Zeiger prifen:
Soll bei 0 Toleranz +/-1
5.Prufen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist. Vakuum entfernent
6. Priifen des Rundlaufs in der Maschinenspindel. Clear the vacuum!
(siehe Seite 3) Supprimez ce vide!
7. Bezugslange des 3D-Tasters ermitteln.

(siehe Seite 5)

1.Check if the seal has got any existing vacuum
and remove it if necessary.

2.Turn the zero of the scale to 12 o‘clock

3.Check the position of the small indicator:
Should be at -1,5

4.Check the position of the large indicator:
Should be at 0 tolerance +/-1

5.Check if the probe tip is fastened securely.

6.Check the run-out in the spindle of the machine.
(see page 3)

7. Determine the reference length of the 3D-Tester.
(see page 5)

. Contrdler si le joint a un vide. Supprimer ce
vide si nécessaire.

.Tournez le zéro de U'échelle a 12 heures.

- Controlez la position de la petite aiguille:
Doit étre a -1,5

. Controlez la position de la grande aiguille:
Doit étre a 0 tolérance +/-1

. Contrdlez si la pointe de palpage est fixée
sGrement.

. Contrdlez la concentricité dans la broche de
1a machine. (voir page 3)

Déterminez la longuer relative du palpeur 3D.
(voir page 5)
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Justieren des Rundlaufs
Adjusting the radial runout
Réglage de la concentricité

- Stellschrauben (4 Stk.)
- Adjustable screws (4 pcs.)
- Vis de réglage (4 pc.)

WICHTIG - IMPORTANT - IMPORTANT:
Flhlhebelmessgerat verwenden! - Use a le-
ver gauge! - Utilisez un indicateur a levier!
KEINE Messuhr! KEINE Kamera! - No dial
gauge! No camera! - Pas de comparateur!
Pas d’appareils optiques!

1.Taster in eine Werkzeugaufnahme einspannen.

2.Vor dem Rundlaufeinstellen, den Tasteinsatz handisch betdtigen und in eine freie Ruheposition
bringen.

.Messuhr an die Tastkugel anstellen. (siehe P1)

.Den hichsten und den tiefsten Messpunkt finden. (siehe P3)

.Mit den beiden Stellschrauben in Richtung der Messuhr, auf Mitte, einstellen. (siehe P2)
.Wiederholen Sie den Vorgang so lange bis die gewiinschte Rundlaufgenauigkeit erreicht ist.

. Achten Sie darauf, dass am Ende alle 4 Stellschrauben mit maximal 2 Nm festgezogen sind.
.Wenn der Rundlauf fertig eingestellt ist, den Tasteinsatz nicht mit der Hand betdtigen.

3
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7.

8.

1.Clamp the 3D-Tester into a tool holder.

2.Before adjusting the run-out, move the probe tip by hand and move it in to a free resting position.

3.Move the dial gauge to the prabe sphere. (see P1

4.Find the highest and lowest measuring point. (see P3)

5.Adjust the 3D-Tester with 2 adjustment screws to the centre position. (see P2)

6.Repeat the procedure until the desired run-out is achieved.

7. Make sure that all 4 adjustment screws are tightened with a maximum torque of 2
Newtonmeters.

8.As soon as the runout is adjusted manually, do not move the probe tip by hand anymore.

1.Fixer le 3D-Tester dans le porte-outil

2.Avant de régler la concentricité du 3D-Tester, bouger la touche de palpage a la main. Elle
doit retrouver naturellement sa position de repos.

3.Régler Uindicateur a levier sur la sphére de la touche (voir P1)

4.Rechercher le point de mesure mini et maxi (vair P3)

5.Régler le 3D-Tester, jusqu’a la position centrale grace aux 2 vis de réglage qui sont dans
Taxe du comparateur a levier (voir P2)

6.Répéter Uopération jusqu’a Uobtention de la concentricité désirée.

7. Veillez bien a ce que les 4 vis de réglage soient serrées avec un couple maximum de 2Nm

8.Dés que la concentricité a été réglée, ne bougez plus la touche de palpage a la main. 4




E Antasten radial
SI= Radial probing
B N Palpage radial

I 1.0en Taster in die Spindel einsetzen. Kiihlmittelzufuhr
N und Spindel abschalten.
.Bitte exakt senkrecht zum Werkstiick antasten, sonst
kdnnten Messfehler entstehen.
.Mit dem Taster vorsichtig der Werkstlckkante ndhern,
bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt. Dann
so lange we‘lter tasten bis beide Zeiger (klein und
groR) exakt ,,0“ anzeigen.
.In dieser Position steht die Spindelachse exakt lber
der Werkstiickkante.
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WICHTIG: Korrekte Messungen ertasten Sie nur in

Tastrichtung vorwarts! (rlckwérts = Umkehrfehler)

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstlickkante um bis zu
1 mm (Kleiner Zeiger im roten Bereich) ist problemlos.
Nach 1 mm kommen mechanische Endanschldge, welche
den Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiih-
ren, um den 3D-Taster zu schiitzen.

1. Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant supply and turn off the spindle.

2. Please make sure that probing is exactly perpendicular. Otherwise, measurement failures
may occur.

3. Move the 3D-Tester carefully to the edge of the work piece until the large indicator
starts moving. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,,0

4. In this position, the symmetry axis of the spindle is exactly positioned to the work
piece edge.

IMPORTANT: correct measurements are only possible by probing forwards!

(backwards = reverse fault)

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1 mm (small pointer in the
red area). After 1 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting
at the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.

I I 1. Incorporer le palpeur dans la broche. Mettre Uapprovisionnement en fluide de refroi-
dissement et la broche hors marche.

2. Veuillez s'il vous plaft veiller a une position verticale exacte a Uoutil afin de contre-
carrer les erreurs de mesure.

3. Approcher prudemment le bord de Uoutil avec le palpeur jusqu'a ce que la grande
aiguille commence a se déplacer. Avancer ensuite en tatonnant jusqu’a ce que les deux
aiguilles (petite et grande] se trouve exactement sur la position « 0 ».

4. Dans cette position, Uaxe de la broche se trouve exactement sur le bord de Voutil.

IMPORTANT: Vous seulement recevrez des mesures correctes si vous avancez en tatonnant

en avant! (en arriére = erreur inverse)

Indication:

Un passage de 1 mm du bord de Uoutil (petite aiguille dans la zone rouge) n’est pas pro-
blématique. Des coups finaux mécaniques apparaissent aprés 1 mm, ces derniers peuvent
provoquer une coupure au point de choc prévisionnel afin de protéger le palpeur 3D.

4,
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Antasten axial
Axial probing '
Palpage axial

1.Die Bezugslange des 3D-Tasters auf einem Voreinstellgerdt
ermitteln. Dabei sind 1,5 mm fur den Messweg des 3D-Tasters
zu subtrahieren.

2.0en Taster in die Spindel einsetzen. Kihlmittelzufuhr und
Spindel abschalten.

3.Bitte exakt senkrecht zum Werkstiick antasten, sonst kénnten
Messfehler entstehen.

4.Mit dem Taster vorsichtig der Oberfliche des Werkstilicks na-
hern, bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt. Dann so
lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein und groR) exakt

reference length / Longueur de référence
abzlg. 1,5 mm / less 1,5 mm / moins de 1,5 mm

,0“ anzeigen. @,

5.Die Spindel steht nun in Hiéhe der ermittelten Bezugsldange =

iber dem Werkstick. ?

- Es

Hinweis: 1 g
Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1 mm (kleiner i

Zeiger im roten Bereich) ist problemlos. Nach 1 mm kommen
mechanische Endanschlage, welche den Tasteinsatz zum Bruch
an der Sollbruchstelle fithren um den 3D-Taster zu schitzen.

1.Determine the 3D-Tester reference length with a pre-setting device. Please note that 1,5
mm must be subtracted from this length.

2.Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant supply and turn off the spindle.

3.Please make sure that the probing is exactly perpendicular. Otherwise, measurement
failures may occur.

4.Move the 3D-Tester carefully towards the work piece surface until the large indicator
starts moving. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,,0“

5.Now, the spindle is located at the height of the determined reference length above the
work piece.

Note:

It is not a problem to overrun the edge of the work piece up to 1 mm (small pointer in the
red area). After 1 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting
at the predetermined breaking point in order to protect the 3D-Tester.

1.La longueur de référence du palpeur 3D est a élaborer avec un appareil de préréglage.
Soustraire 1,5 mm pour la voie de mesure du palpeur 3D.

2.Incorporer le palpeur dans la broche. Mettre Uapprovisionnement en fluide de refroidis-
sement et la broche hors marche.

3.Veuillez s’il vous plaft veiller a une position verticale exacte a Uoutil afin de contrecar-
rer les erreurs de mesure.

4.Appracher prudemment la surface de Uoutil avec le palpeur jusqu'a ce que la grande
aiguille commence a se déplacer. Avancer ensuite en tatonnant jusqu’a ce que les deux
aiguilles (petite et grande) se trouve exactement sur la position « 0 ».

5.La broche se trouve alors au-dessus de Uoutil a la hauteur de 1a longueur de référence.

Indication:

Un passage de 1 mm du bord de Uoutil (petite aiguille dans la zone rouge) n'est pas pro-
blématique. Des coups finaux mécaniques apparaissent aprés 1 mm, ces derniers peuvent
provoquer une coupure au point de choc prévisionnel afin de protéger le palpeur 3D.

A
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Paralleles Abfahren X/v/z
= Parallel running X/Y/Z
Palpage en paralléle X/Y/Z

1.Den Taster in die Spindel einsetzen. Kihlmittelzufuhr und Spindel abschalten.

2.Mit dem Taster vorsichtig der Werkstiickkante nahern, bis sich der groRe Zeiger zu be-
wegen beginnt. Dann so lange weiter tasten bis die gewiinschte Position erreicht ist.

3.Nun kdnnen Sie die Parallelitdt entlang Ihrer Werkstiickkante abfahren. Dies ist in allen
Achsen X, Y oder Z moglich.

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1 mm (kleiner Zeiger im roten
Bereich) ist problemlos. Nach 1 mm kommen mechanische Endanschléage, welche den Tastein-
satz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, um den 3D-Taster zu schitzen.

1.Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant supply and turn off the spindle.

2.Move the 3D-Tester carefully to the edge of the work piece until the large indicator starts
moving. Continue until your requested position is reached.

3.Now you can start moving along the edge of the work piece to check parallelism in all
axis X, Y or Z

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1 mm (small pointer in the

red area). After 1 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting

at the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.

1.Insérez le palpeur 3D dans la broche. Arrétez le fluide de refroidissement.

2.Appracher avec précaution le bord de la piece avec le palpeur 3D jusqu‘a ce que la
grande aiguille commence & se déplacer. Continuez jusqu‘a ce que la position desirée
est atteinte.

3.Maintenant, vous pouvez laisser le parauebsme le long de votre aréte de la piéce. Ceci
est possible dans tous les axes X, Y, ou Z

Indication:

Un passage de 1 mm du bord de Uoutil (petite aiguille dans la zone rouge) n'est pas pro-

blématique. Des coups finaux mécaniques apparaissent aprés 1 mm, ces derniers peuvent

provoquer une coupure au point de choc prévisionnel afin de protéger le palpeur 3D.

6.



W Nach einem Crash
=I= After crash
B W Aprés crash

I 1.Korrekte Funktion und Beweglichkeit der Tast-
einheit tberprifen.
2.Korrekte Funktion und Bewegung der Messuhr
Uberprifen.
3. Ze1gersteuung Kleiner Zeiger prifen:
Soll bei -
4, Ze1gersteuung groRer Zeiger prifen:
Soll bei 50 Toleranz +/-1
5.Prifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.
6.Prifen und ggf. Justieren des Rundlaufs in der
Maschinenspindel (siehe Seite 3).

ACHTUNG: Im Falle von Fehlfunktionen bieten wir Ihnen
schnellen und unbiirokratischen Service.

Auf Wunsch fiihren auch einen Kurzcheck mit Werkszer-
tifikat fiir Sie durch.

SSIZZ= 1.Check correct function and movement of the
alsY  proping unit.
2.Check correct function and movement of the
measuring unit.
3.Check the position of the small indicator:
Should be at -1,5
4.Check the position of the large indicator:
Should be at 50 tolerance +/-1
5.Check if the probe tip is fastened securely.
6.Check and if necessary adjust the run-out in
the spindle of the machine (see page 3).

10 / Made in|
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Attention: if there is a fault, we offer our quick and non-

bureaucratic service. [ W

If you want to, we can also make a quick-check with test
certificate.

I 1.Vérifiez le bon fonctionnement et la mobilité de
T'unité de palpage.
2.Vérifiez le bon fonctionnement et la mobilité de
Tunité de l'unité de mesure.
3.Controlez la position de la petite aiguille:
Doit étre a -1,5
4.Contrdlez la position de la grande aiguille:
Doit étre a 50 tolérance +/-1
5.Contrdlez si la pointe de palpage est fixée
6.Contrdlez la concentricité dans la broche de
la machine et réajuster le si nécessaire. (voir
page 3)

Attention: Sl y a un erreur de fonctionnement, nous of-
frons notre service rapide et non bureaucratique.

Si vous voulez, nous faisons un contrdle rapide avec une
certification d‘usine.



BN Tasteinsatz / Dichtung auswechseln
== Replace probe tip / seal
i iRemplacement de la touche de palpage / joint

O ) |

Die Dichtung 6ffnen und aus der Rille ziehen.

Die Dichtung nach oben schieben und abnehmen.

Den Tasteinsatz von Hand herausschrauben (evtl. kann er auch mit Hilfe eines vorhande-
nen Schlissels gelockert werden).

Den Tasteinsatz komplett heraus schrauben. Achten Sie dabei darauf, den Gewindestift
mit heraus zu schrauben.

.Neuen Tasteinsatz einschrauben und ggf. mit Hilfe des Schliissels festdrehen.

.Die Dichtung Uber den Tasteinsatz ziehen.

. Dichtung dber die Tasteinheit schieben und in die Rille verschlieRen.

Wi
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ACHTUNG: Bitte Rundlauf tberprifen!

1.0pen the seal and remove out of the groove.

2.Move up the seal and put it off.

3.Unscrew the probe tip manually (if needed, the probe tip can be released with a key).
4.Unscrew the probe tip entirely and make sure that the threaded pin is unscrewed as well.
5.Screw in the new probe tip and tighten it with the key.

6.Put the seal onto the probe tip.

7.Slip the seal over the probing unit and close it into the groove.

N
N

ATTENTION: Please check run-out!

I I 1.Décoller le joint et le sortir de sa rainure.

2.Glisser le joint vers le haut et le retirer.

3.Dévisser a la main la touche de palpage (si nécessaire, la touche du palpeur peut étre
débloquée avec une clé).

4, Dévisser complétement la touche de palpage. Veiller également & dévisser la tige filetée.
5.Visser fermement a la main la nouvelle touche de palpage.
6.Enfiler le joint sur la touche de palpage.
7. Enfiler le joint sur Uunité de palpage et linsérer dans la rainure.

lez, s‘il vous plaft, la concentricité!




5 Hinweise
=I= Notifications
B B Avertissements

I e schiitzen Sie Thren 3D-Taster vor Wasser und Ol
® Schiitzen Sie Ihren 3D-Taster grundsatzlich vor harten StdRen.
® Mit dem Offnen des Gerits verlieren Sie Anspruch auf Garantie.
® Zur Reinigung bitte nur ldsungsfreie Reinigungsmittel verwenden.
® Ein verlangerter Tasteinsatz ist als Zubehdr lieferbar

\

E'E ® Protect your 3D-Tester against water and oil.

ZaleS @ protect your 3D-Tester against strong shocks.
® Warranty will be lost if you open the 3D-Tester.
® For cleaning just use solvent-free detergents.
® A longer probe tip is available as accessory.

I I ® Protéger toujours votre palpeur 3D contre Ueau et Uhuile.
® Protéger toujours votre palpeur 3D contre les coups violents.
® ‘guverture de l'appareil annule tout droit a garantie.
e Utiliser exclusivement un détergent sans solvant pour le nettoyage.
® Une pointe de palpage prolongée peut étre livrée en accessoire.




Service

;|E- Bei technischen Schwierigkeiten sind wir schnell und zuver-
[i lassig fur Sie da.

== In case of technical difficulties, we will help you immedia-
tely and reliably.

B B Nous sommes rapidement a votre disposition en cas de dif-
ficultés techniques.

A\ A\
S www.omaster.eu SE

10.



Bpescrizione dei componenti

Viti di regolazione
Ajuste de los tornillos
Bideg PUBULONG

Scala (regolabile)
Escala (ajustable)
KAipoka (puBpiopevn)

Unita di Tastatura
Palpador
Movdba enadng

D
& Descripcion de los componentes
Mepypadn Twv pepwv tou 3D-Tester

Attacco p12
Dia. 12
Stéhexog ®12

Scala 0,01 mm
0,01 escala
0,01 x\. AwaBdBuion

Scala 1mm
Escala 1 mm
1 xtA. KAipoka

Cuffia di pratezione
Protector
Acddhela

Foro per Chiave
agujero para
llave onn KAedLo

Punto di rottura abodiing
Punto de rotura
Znpeio amokornig
O
4 Puntalino
® Palpador

Sfera di Tastatura
Bola del palpador
Mnika pétpnong - enadng

11.

Axiba pétpnong - enadrg




B Bprrima dell‘uso
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Antes de usar

Vuoto?
Tiene algun vacio?
Yridpxet aépag ;

1.Controllare se ci sia del vuoto all'interno del sigil-
1o, rimuoverlo se necessario.

2.Portare loralogio allo zero.

3.Controllare la posizione della lancetta piccola:
Dovrebbe essere a -1,5

4. Controllare la posizione della lancetta grande:

Dovrebbe essere a 0 con tolleranza +/-1
5. Contrallare che il puntalino sia fissato saldamente. Eliminare il vuoto!
6. Controllare il runout nel mandrino della macchina Eliminar el vacio!

(vedi pagina 13) Adatpéote Tov aépa
7. Determinare la lunghezza di riferimento del 3D Tes-
ter (vedi pagina 15)

1.Compruebe si la goma esta correcta y no tiene
huecos.

2.Girar el cero de la escala a 12 en punto.

3.Verifique la posicion de la aguja pequefia:
Debe estar en -1,5

4, Verifique la posicion de la aguja grande:
Debe estar en 0 tolerancia +/-1

5.Compruebe que el palpador esta bien sujeto.

6.Compruebe la concentricidad en la maquina
(ver pagina 13)

7. Determine la londitud del 3D-tester
(ver pagina 15)

1.EAéyEte €av n aodpdAela n aopdAela éxeL Kamola
oupmieon Kat aneAeuBEPWOTE TNV.

2.2TpéYPte oto pndév v KAipaka otnv Bgon 12 tou
poAoyLol

3,EAéy&te Ty Béon tou pikpol Seiktn:
Mpénet va elvat oto -1,5

4, EAéy&te Tnv B€on tou peydou Seiktn:
Oa mpémeL va éxeL pia 0 avoxn +/-1

5 EAéyEte av n akiba emadng xel oditel aodarwg.

6.EAéyETE TO run-out oTNV ATPAKTO NG HNXAVAG.
(BAéme oehiba 13)

7. KaBopiote to prkog avadpopdg tou 3D-Tester.
(BAéne oeAiba 15)

12.

il &



B Ncentraggio del 3D Taster

i

13.

E— PUBLON EKKEVTPOTNTAC TEPLOTPODHC |- BLoEs Pubkians (4 tep)

- Viti di registrazione (4 pz.)

Puesta a 0 - Tornillos (4 pcs)

Impurtante - IMPORTANT - Znuavtikd:

izzare un Pulpitaster! - jutilice el dial prueba!
= Xpncmonmetote poloL akibog (kevtpapioparog)! -
Assolutamente non usare un comparatore o una
videocamera! - jSin comparador de cuadrante! ;Sin
camara! - Oxt pohd ypddn! Oxt kapepa!

Montare il tastatore in macchina tramite idoneo mandrino. Prima di regolare U'eccentricita,
muovere il puntalino di tastatura a mano e rilasciarlo in posizione centrale. Appoggiare
un comparatore (1) perpendicalarmente contro la sfera del puntalino del centratore 3D (2)
senza creare pressione, ruotare lentamente il tastatore e controllare la concentricita, in
caso di errore agire sui 4 grani di centraggio allentando i grani posizionati nel lato dove
il comparatore rileva Uerrore per eccesso e avvitando i grani posizionati sul lato dove il
comparataore rileva Uerrore per difetto sino al centraggio del tastatore.

Attenzione al termine tutte le viti devono essere fissate con la torsione massima di 2 New-
ton metro. Non appena viene regolata la centratura, non muovere pit la punta della sonda.

1.Amarrar el 3D-taster en el portapinzas.

2.Antes del ajuste de la zona concéntrica a medir, active el palpador y péngalo en posicion de reposo.

3.Posicionar el reloj comparador junto a la punta del palpador.

4.Buscar el maximo y el minimo de la medicién.

5.Ajustar el 3D-taster en el centro de la posicién con los dos tornillos de enfrente.
Repetir la operacién hasta conseguir la concentricidad requerida.

6.Asegurese de no apretar los tornillos mas de 2 Nm torque.

7.Cuando la zona concéntrica a medir esté lista para su uso, no presione la punta
del palpador con la mano.

1.2¢ifte to 3D-Tester o€ pia péyyevn ouykpaTnong.

2.Mpw puBPLCETE TNV EKKEVTPOTNTA, KOUVAOTE HE TO XEPL TNV HUTN TOU OPYAVOU.

3.Metakwnote to POAGL pétpnong mpog tnv pwitidia emadng.

4.Bpeite TO LEYLOTO KAL TO EAAXLOTO ONUEO HETPNONG.

5.PuBpiote to 3D-Tester pe TG 2 Bideg puBULoNG otnv B£on tou amoAutou kévtpou. Emavaiafete v
6.51adkaoia LéXpL va ENAXLOTOMOLOETE TNV EKEVIPOTNTA,

7.BeBawwdrite 0t OAeG oL Bideg €xouv odigel pe TNV péytatn Suvapn mou eivat 2 NLouTtopEeTpa.
8.MOALG 1 EKKEVTPOTNTA PUBMLOTEL, UNV KWVAGETE GAAO TNV HUTN ME TO XEPL.



B Bmisurazione radiale
== Ajuste radial
EE= M£Tpnon oplovTiwy afdvwy

. Montare il tastatore in macchina tramite un idoneo
mandrino, attenzione a non far ruotare per nessuna
ragione il mandrino macchina e spegnere la lubri-
ficazione; Assicurarsi che il puntalino sia perfetta-
mente perpendicolare. In caso contrario potrebbero
verificarsi errori di misura. Avvicinarsi lentamente
al pezzo con la sfera del tastatore sino a posizionarsi
nello “0” sia della lancetta piccola sia della lancetta
grande a questo punto abbiamo il nostro “0” pezzo
rilevabile sul display macchina [nun si deve sottrarre
il raggio della sfera ) eseguire Uoperazione in tutti
gli assi X, Y.

IMPORTANTE: una corretta misurazione & pos-

sibile solo in avanti (allindietro= errore)

Note:

Non & un problema se si oltrepassa il bordo del pezzo
fino a 1 mm (il piccolo indicatore nella zona rossa).
Dopo 1 mm, ci sono dei limiti meccanici in tutti gli assi
che evitano danneggiamenti allorologio del 3D-Taster
“Tschorn”, in caso di collisione & sufficiente sostituire
il puntalino se danneggiato, controllare il centraggio e
riutilizzare il centratore per operazioni future.

1.Colocar el 3D-taster en el cabezal. Cerrar el paso de refrigerante.

2.Asegurarse de que el palpador esta exactamente perpendicular para evitar fallos en la
medicion.

3.Mover con cuidado el 3D-taster hacia la pieza hasta que la aguja mayor comience a mo-
verse, continuar hasta que las dos agujas marquen ,,0

IMPORTANTE: Las correciones solo son posibles probando hacia delante Hacia (atrds =

repetir el defecto)
Nota:

No hay problema en sobrepasar el eje de la pieza 1 mm (pequefio indicador en zona roja).
Después de 1 mm el aparato

tiene topes mecanicos que dirijen al palpador al punto de ruptura para proteger el 3D-
tester.

1.ToroBetriote to 3D-Tester otnv kedaAr meplotpodr. Amevepyoroujote v Yugn Kat v
neplotpodn TG KEPoAnG.

Z.BsBmwesits ot n HéTpnon yivetat og andAutn kaBetn Bon. Ze avtibetn nepintwon Ba epdaviotovv
AaBn katd tnv pétpnon.

3.MetakivioTe To 3D-Tester TpooeKTIKA TIPOG TNV dkpn TOL Sokiytiov psxpl 0 peyahog ésn«nc vaapyioet
va petakiveitat. Tuveiote péxpt kau ot 8o deikteg (peydhog kat pkpoc) Seiéouv axpipas 0.

4.3e avtiiv TV B0om n oupeTpia TwV af6vwv TG keQaAng eivar akpPwg 6TV dkpn TOL éomplou.

|f|1

ZHMANTIKO: OwOoTEG HETPAOELS ElVaL SUVATOV VOl EXETE HOVO TTPOG TAL UITPOCTA

(rpog ta miow = opaipa)

Inueiwon:

Aev UTAPXEL TIPOPBANHUA VA T(POXWPNOEL HEXPL Kat 1 XIMOOTO amd TtV AKkpn Tou SOKLiou (0 HIKpOG
SelkTtng oTNV KOKKWN TtEPLoxr). MeTd amd to 1 XtA. UTIAPXEL EVOL HNXAVLIKO GTOTEP TO OTOL0 GTOHATAEL
v akida péxpL to onpeio Omou ondel wote va mpootateuBel to 3D-Tester. 14.

il &



B Bmisurazione assiale: Asse X

— N N
m— AjUste axial ;
= 1 ’ 1 B
2= M£TpNon KABETWV 0€OVWY .
- ©
£ | E
©
I I l.Determinare la lunghezza di riferimento con un pre setting. s |5
Da ricordare il fatto che 1,5 mm devono essere sottratti dalla Fo
lunghezza. 21s
2.Montare 1l tastatore in macchina tramite un idoneo mandrino, 8 |E
attenzione a non far ruotare per nessuna ragione il mandrino s | &
macchina e spegnere la lubrificazione. €
. . 3.Assicurarsi che il puntalino sia perfettamente perpendicolare. S |2
——-— In caso contrario potrebbero verificarsi errori di misura. 2l
S 4.Spostate il 3D Tester con cautela fino al bordo del pezzo in s |2
— lavorazione fino a che lindicatore lungo inizia a muoversi. |
— Continuare fino a che entrambi gli indicatori (lungo e corto) @ | E
mostrino entrambi ,,0% £8 | &
5.0ra il mandrino macchina si trova esattamente sopra il pezzo 28 [
all'altezza pre determinata dalla lunghezza di riferimento. ] E.g &b
Note: @2 |8
Non & un problema se si oltrepassa il bordo del pezzo fino a 1 i ©
mm (il piccole indicatore nella zona rossa). Dopo 1 mm, ci sono .
dei limiti meccanici in tutti gli assi che evitano danneggia-
menti allorologio del 3D-Taster “Tschorn”, in caso di collisione
& sufficiente sostituire il puntalino se danneggiato, controllare
il centraggio e riutilizzare il centratore per operazioni future.
M= LlDeterminar la longitud del 3D-taster con un medidor de alturas. Tome nota de que se
==  debe restar 1,5 mm de esta medicidn.
2.Colocar el 3D-taster en el cabezal. Cerrar el paso del refrigerante.
3.Asegurarse de que el palpador esta exactamente perpendicular para evitar fallos en la
medicion.
4.Mover con cuidado el 3D-taster hacia la superficie de la pieza hasta que la aguja mayor
comience a moverse, continuar hasta que las dos agujas marquen ,,0%
5.Ahora, el cabezal esta situado a la altura determinada encima de la pieza a mecanizar.
Nota:
No hay problema en sobrepasar el eje de la pieza 1 mm (pequefio indicador en zona roja).
Después de 1 mm el aparato
tiene topes mecanicos que dirijen al palpador al punto de ruptura para proteger el 3D-
tester.
2i— 1.Mpocdlopiote 10 prikog tou 3D-Tester pe piot ouokeur) kaAUPMPAPIOUATOG. INUEWWOTE OTL 1,5

15.

XWAL0oTo Tpénel va adatpedel ard To TEAKO HKOG.

2.ToroBetriote to 3D-Tester otnv kedahr meplotpodrg. Amevepyomowjote tnv Yogn kat v
nepLotpodn TG KEPoAnG.

3.BeBawwbeite ot n pétpnon yivetat og andAutn kabetn B€on. Ze avtiBetn nepintwon Ba epdaviotovv
A&On Kkata v pétpnon.

4.Metakwnote mpooekTka To 3D-Tester mpog v empAveLg Tou Sokipiou péxpL o peydhog Seiktng va
apxiloet va petakiveitatl. Zuvexiote péxpt kat oL SU0 Seikteg (Heyahog kat pkpdg) deiouv akpBwg 0.

5.Twpa, n kepaAn Ppioketal 0To MPoadLoptopévo UPOG ard To SOKIpLO.

Inueiwon:

Agv umapxeL TPOPANHUQA VoL TTPOXWPHOEL HEXPL KAt 1 XIALOOTO armd tnv AKpn Tou SOKiou (0 HIKpOG
SelkTng oTNV KOKKVN TEEPLOXT). META amd To 1 XIA. UTIAPXEL EVOL HNXAVIKO OTOTIEP TO OTIOLO CTAUATAEL
™V akida péxpL to onpeio 6mouv ondel wote va npootateuBei to 3D-Tester.



B _Ncontrolio del parallelismo in x/y/z
e VEPificar el paralelismo en X/Y/Z
2= NapdMnAn Aettouvpyia X /Y / Z

&

1.%nser'ire il 3D-Tester nel mandrino. Spegnere il refrigerante e il mandrino deve essere

ermo.

2.Mouovere il 3D-Tester con attenzione fino al bordo del pezzo in lavorazione fino a che
la lancetta grande iniziera a muoversi. Continuare fino a che non si & raggiunta la
posizione richiesta.

3.0ra & possibile iniziare a muoversi lungo il bordo del pezzo per controllare il paralle-
lismo nei tre assi X, Y o Z.

Nota: Non & un problema superare il bordo del pezzo fino a 1 mm (lancetta piccola nell'area
rossa). Dopo 1 mm ci sono dei limiti meccanici di stop che portano la puntina a fermarsi
sul punto di rottura predeterminato per proteggere il 3D-Tester.

1.Colocar el 3D-Tester en la maquina. Cerrar el refrigerante y parar el cabezal.

2.Aproximar el 3D-Tester al eje de la pieza con cuidado. Continuar hasta alcanzar la po-
sicion requerida.

3.Nahora puede mover por el eje para comprobar los ejes X,Y y Z.

Nota:
Ino es problema sobrepasar el eje mas de 1,5 mm (aguja pequefia). Después de 1 mm, hay
topes mecanicos para proteger el 3D Testerompiendo el palpador.

1. ITortoBetrote o 3-D tester otnv dtpakto. AlakOTe TV tapoxr YUKTKOU KoL ATEVEPYOTIOLAOTE TNV
dtpakrto.

2. Metakwriote To 3-D tester MPOGEKTIKA 0TNV GKpn Tou SoKLiou éwg 6ToU 0 peyahog Seiktng apyioet
va Kweitat. Tuvexiote péxpt va pOdoete otnv {ntovevn Béon.

3, Twpa Uropeite va apxloETE TNV Kivnon KaTd priKog Tou Sokupiou yLa va eAéyEete Ty mapaAnAotnta
oe 0Aoug toug d€oveg X, Y Z.

npeiwon:

Agv yevatat Iftnpa and tnv unépBacn Tou Akpou Tou SokLuiou €wg kat 1 mm (HKpOG SeikTng

otV KOKKWN TiEPLOX). META To 1 mm UTIAPXEL LNXAVLKO OPLO TIOU OTAUATA TNV GKPN NG akiSag og

nipokaBoplopévo onpeio Bpavong yla tv mpootacia tou 3-D tester.

16.



| lDapa aver subito dei colpi
e DESpUES del choque
2= Metd TV npdoKpousn

I I 1.Controllare il corretto funzionamento e movimento

del puntalino.
2.Controllare il corretto funzionamento e movimento
del quadrante.
.Controllare la posizione della lancetta piccola:
Dovrebbe essere a -1,5
.Controllare la posizione della lancetta grande:
Dovrebbe essere a 50 con tolleranza +/-1
.Contraollare che la puntina sia fissata saldamente.
.Controllare, e se necessario regolare, il run out nel
mandrino della macchina (vedi pag. 13).

& w

o

Attenzione: se c‘g un difetto offriamo una servizio di assis-
tenza veloce e senza burocrazia.

Se desiderate & possibile anche effettuare un controllo ve-
loce e con un test certificato.

—
i

caz. Si lo necesita, podemos hacer un test con certificado.

Mpoooxn: av unapéet BAGBN oag poodpEpoupe apeco service! Eav

TO EMOUEITE UMOPOUPE EMIONG VOL KAVOULE EVaV YPriyopo EAeyXo
JLE TO TUOTOMOLNTIKO EAEYXOU

17.

1.Comprobar el movimiento del palpador.
2.Comprobar el funcionamiento de la unidad de me-
dicion.
3.Comprobar la posicion de la aguja pequefa:
Debe estar en -1,5
4. Comprobar la posicio de la aguja grande:
Debe estar en 50 +/-1
5.Comprobar que el palpador esta bien amarrado.
6.Comprobar la concentricidad en la maquina
(ver pag. 13).

Si hay algun defect ecemos un servicio efi-

1. EAéy€te tn owotn Aettoupyia kat kivnon tng povadag
OXONQOTIKG. .
2. EAéy€te tn owot Aettoupyia kat kivnon tng povadag
pETPNONG .
3, EAéy€te v B€on Tou pikpoU Seiktn:
Oa npénel va eivat oto -1,5
. EAéy&te tnv Béon tou peydhou Seiktn:
Oa npéneL va elvat oto 50 pe avoxr +/-1
. EAéygte av n akida emadrg éxel odifel aoparwg.
.EAéygte kat av xpelaotel pubpiote to run-out otnv
Gtpakto tng unxavig (BAéne oeAida 13).

=
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B B Sostituzione del puntalino/cuffia di protezione

T8 Cambio del palpador / goma de protecion
s— Avtikataotoon akidag kat aodaielag

Sollevate la cuffia e rimuovetela dalla sua scanalatura.

Schiacciate la cuffia e toglietela.

Svitare manualmente il puntalino.

.Svitare il puntalino completamente e assicurarsi che la il pernetto filettato sia
anch‘esso svitato.

Avvitare il nuovo puntalino e fissare con la chiave in dotazione.

Inserire la cuffia di protezione sul puntalino.

Far scivolare la cuffia di protezione sopra il puntalino e fissarla nella scalanatura.

Fwne

Nowo

ATTENZIONE: controllare il run-out.

Soltar la goma y sacarla de la ranura.

Retirar la goma de protecion.

Soltar el palpador manualmente.

Retirar el palpador y comprobar la rosca que este limpia.
Roscar el palpador y ajustarlo con la llave.

Colocar la goma en el palpador.

Deslizar la goma en elpalpador y colocarla en la ranura.

Ny EwN e

ATENCION: Verificar la concentricidad.

Avoi€te Tnv aopdela koL adpalpéoTe TV ano Ty natovpa

MeTakwiote TV aodAaAeLa TPOG Ta TTAVW Kot AbaLpETE TNV

ZeBLdwote TV akida e To xépL

ZeBLéwote evieAwG TNV akiba kat BePatwbdeite Ot €xet EePLOWOEL KaL n okOUAKOBLSA.
Blbwote tnv kawoUpyLla akida kot oUETE TNV pe To KAELSL.

Edappdote tnv acdhdAela otnv akida.

MNepdote v aodarela avw and ty akida kat ebappdoTe TV 0TV Tatovpa

MPO3OXH: EAéyéte To run-out!

18.
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B BAvvertenze

& Recomendaciones
s— [lapaTNPHOELS

19.

® Proteggere sempre il Vostro tastatore dall'acqua e dall'olio
® Proteggi il tuo 3D tester da forti urti.

® | a garanzia decade qualora il 3D tester venga aperto.

® Per la pulizia usare detergenti privi di solventi.

® Un puntalino pil lungo & disponibile come accessorio.

Proteger el 3D-Tester del agua y aceite.

Protega su 3D-Tester de golpes fuertes.

Se pierde la garantia si se manipula el aparato.

Para su limpieza utilizar disolventes sin detergentes.
Disponemos de un palpador mayor como accesorio.

@ Mpootatéyte to 3D-Tester and vepd Kat AdSL

® [pootatevote to 3D-Tester anod LOXUPA XTUTHHATA.

® H gyyunon akupwvetal o€ epintwon mou to 3D-Tester €xet avouyTel.
o o Tov KaBapLopd, XPNOLUOTIOLOTE AIOPPUTIAVTIKA XWPi§ SLOAUTEG.
® ov afecoudp UTIAPXEL KAl LaKpUTEPN akida LETpnong.



I Bservizio
_ﬂ_.Servizio
2= YrootrpLin

B B In caso di problemi tecnici vi aiuteremo in modo imme-
diato e preciso.

= En caso de problemas tecnicos les asesoramos inmedia-
tamente.

EE= e mepimtwon texvikAg SucAewtoupyiag, Ba cag PonBricoups
Queoa Kat aflomota.

A\ A\
& www.3omaster.eu $E

20.
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Umschruvmg losse onderdelen
=m Beskrivning av ingdende komponenter
mmm Produktbeskrivelse

Instelschroeven
Justerskruvar

Justerings skruer 4 stk.

Schaalverdeling
(verstelbaar)
Skala (justerbar)
Jursterbar skala

Tastereenheid
Probe
Probeenhed

Breekpunt
Brytpunkt
Brudpunkt

Tasterkogel
Métkula
Kontakt punkt

21.

Schacht §12
Skaft diam. 12mm
Skaft 912

0.01mm schaalverdeling
0,01 mm skala
Afla@sning 0,01 mm

1mm schaalverdeling
1 mm skala
1 mm Skala

Cuffia di protezione
Protector
Acddhela

Aandraaigat
H@l for insexnyckel
Hul, spaende/lasne

Tasterpunt
Mdtspets
Tastespids




'-Fﬂr brug

™=, Evakuera eventuellt vacuum som kan ha bildats un-

— Voor het gebruik
Fb‘re anvéndande

\Vacuiim?
Med vakuum?
Undertryk?

1.Contraleer de afdichting op oneffenheden en
verwijder indien nodig.

.Draai de schaalverdeling tot de 0 op 12 uur
staat.

.Controleer de positie van de kleine wijzer:
Moet op 1,5 staan

. Controleer de positie van de grote wijzer: -
Moet op 0 staan met een tolerantie van +/-1 Vacutim opheffen!

. Controleer of de tasterpunt goed vast zit. Frigdr fran vacuum!

. Controleer de rondloop in de machinespindel. Fjern undertryk!
(zie pag 23)

7. De werklengte van de 3D-taster bepalen.
(zie pag. 25 %

;oW

ow;

der gummitdtningen
2.vand 0 (noll) pa skalan till kl. 12.00.
3.Kontrollera laget av den lilla visaren:
Bdr vara -1,5
4.Kontrollera laget av den stora visaren:
Bor vara 0 tolerans +/- 1
5.Kontrollera att matproben ar sakert fastmonterad.
6.Kontrollera spindelns noggrannhet.
(se sida 23)
Bestam referenslangden pa 3D-tastern.
(se sida 25)

~

.Kontroller om gummipakningen, har noget
eksisterende vakuum, udluft hvis det er ngd-
vendigt.

Indstil ,,.0“ pé skala, til klokken ,12“ position.
.Kontrnuer' _positionen pa den hue viser:

Ber vare i positionen -1,5

.Kontraller positionen pa den store viser:

Ber vare pd tolerance 0 +/- 1

.Kontroller at tastespidsen er sikkert fast-
spandt.

.Kontroler rundleb i veerktsjsholderen.

(se side 23)

Fastsla reference lengden af 3D-testeren.

(se side 25)

N o n o owN
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=Rondlo,op QfStEIle,n - Stelschroeven (4 st.)
= mmJustering av radiellt kast |- dusterskruvar (4 st)
] -JUStEI"iﬂg qf rundlﬂb - Justerings skruer (4 stk.)

|

Belangrijk - Viktigt - Vigtigt:
Zwenktaster gebruiken! - Anvand en vip-
pindikator! - Benyt et vippeindikator ur! -
GEEN meetklok! GEEN camera! - Anvand INTE
indikatorklocka! Anvand INTE kamera! - Brug
ikke almindeligt méleur. Ikke kamera.

— . .
1.Taster in een gereedschapopname inspannen.

mmmmmm 2. \/oOr het instellen van de rondloop, de tasterpunt met de hand bewegen en in een vrije

,rustpositie” brengen.

Meetklok tegen de tasterkogel aanzetten.

Het hoogste en laagste meetpunt vinden.

Met beide stelschroeven in richting van meetklok, op het middelpunt, instellen.

Herhaal het vorige totdat de gewenste rondloopnauwkeurigheid bereikt is.

Zorg ervoor dat, na het afstellen, alle vier de stelschroeven vastzitten (maximaal 2 Nm).

Zodra de rondloop is afgesteld, de tasterpunt niet meer met de hand bewegen.

Spann fast 3D-tastern i en verktygshallare.

Fore justering av radiellt kast, kann efter for hand att matspetsen befinner sig i fri viloposition.
Rotera kulan mot en vippindikator. (Se P1).

Hitta den ldgsta och den higsta punkten p& indikatorns skala. (Se P3).

Justera parvis de fyra skruvarna pa 3D-tastern tills vippindikatorn visar mittlaget mel-
lan dessa punkter. (Se P2).

Upprepa proceduren tills radiellt kast ar ,,0 ”. (</= 0,010 mm).

Tillse darefter att justerskruvarna ar ordentligt &tdragna. (Max 2 Nm).

Nar radiellt kast ar injusterat far matspetsen inte langre flyttas for hand!

SFEWNE oNO U E W

Placér 3D-testeren i en passende varktgjsholder.

Far rundlgbet justeres, kontrolleres at testspidsen er i hvile position.

Placér et vippe-indikator ur, med kontakt til tastespidsen (Se P1).

Find stgrste og mindste udslag (SeP3).

Justér 3D-testeren med justerings skruerne, indtil korrekt rundleb er naet (Se P2).
Kontrallér at alle justerings skruer er spa@ndt med et max. moment pd 2 Newtonmeter
(NM).

Nar rundlgbet er justeret, kan 3D-testeren benyttes.

PN FEWDNE PN

~

23.



;Radiaal aantasten

Radiell métning

= mm Radial test

1.Taster in de spindel zetten. Koelmiddeltoevoer en
spindel uitschakelen.

2.Gelieve het werkstuk precies loodrecht aan te tasten,
anders kunnen meetfouten ontstaan.

3.Met de taster voorzichtig de werkstukkant benaderen,
tot de grote wijzer gaat bewegen. Dan voorzichtig in
dezelfde richting bewegen totdat beide wijzers (klei-
ne en grote) exact ,,0 aanwijzen.

4.In deze positie staat de spindelas exact op de zijkant
van het werkstuk.

Het te ver bewegen van de spindel is tot 1 mm probleem-

loos. Na 1 mm treden de mechanische eindaanslagen in
werking, welke tot breuk van de tasterpunt leidt.

BELANGRI fiste  metingen alleen 0

waarste richting! (achteruit = omgekeerde fout)

1.5att in 3D-taster i spindeln. Stang av kylningen och spindeln.

2.Forsdkra er att proben dr vinkelrat. Annars kan matfel uppsta.

3.Flytta 3D-tastern fdrsiktigt till kanten pa arbetsstycket till den stora visaren borjar réra
sig. Fortsatt tills bada visarna visar ,,0%

4.I denna position ar spindelns axel symmetrisk med arbetsstyckets kant.

Notera:

Det ar inget problem att dverskrida arbetsstyckets kant med upp till 1 mm (lilla visaren i
det rdda faltet). Efter 1 mm finns det ett mekaniskt stopp, som forhindrar att 3D-tastern
skadas genom att spetsen bryts.

VIKTIGT: korrekt matning ar endast majligt med proben framét (bakét =reverserande fel)

I ) pPlacér 3D-testeren i spindelen. Luk for kglevasken og kontroller at spindelen ikke kan

rotere.
2.Kontroller at spindelen er vinkelret pd emnet / maskine, ellers vil der opsta mdlefejl.
3.Flyt 3D-testeren forsigtigt til emne-kanten indtil den store viser p& uret begynder at
bevaege sig. Fortset langsomt indtil begge viserer (stor og lille) star pd 0 [nul%.
4.Ved denne position er symmetriaksen pracis over emne kanten.

BEMARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1 mm (den lille viser bevaeges i det rede
omréde). Efter 1 mm bevagelse findes der et mekanisk stop (brudpunkt), hvor proben vil
knakke for at beskytte 3D-testeren.

VIGTIGT: Korrekte malinger opnds udelukkende ved vinkelrette bevagelser. £ndres arbe-
jdsretningen, startes fra forfra (bagleens = reverserende fejl)




- AXxiaal aantasten
= mm Axiell métning |
= Axial test

[ 1.De lengteverhouding van de 3-D taster op een voorinstel-
mmmmm apparaat bepalen. Hierbij dient 1,5 mm van de lengtever-
houding afgetrokken te worden.
2.Taster in de spindel zetten. Koelmiddeltoevoer en spindel
uitschakelen.
3.Gelieve het werkstuk precies loodrecht aan te tasten, anders
kunnen meetfouten ontstaan.
4.Met de taster voorzichtig de bovenkant van het werkstuk
benaderen, tot de grote wijzer gaat bewegen. Dan zo lan
aanraken totdat beide wijzers (kleine en grote) exact ,,0
aanwijzen.
5.De spindel staat nu op de vooringestelde hoogte boven het
werkstuk.

reference length / Longueur de référence

Bezugslange

Het te ver bewegen van de spindel is tot 1 mm probleemloos. Na 1
1 mm treden de mechanische eindaanslagen in werking, welke
tot breuk van de tasterpunt leidt.

BB 1 5y frdn denna langd.
2.Placera 3D-tastern i spindeln. Stang av kylningen och spindeln.
3.Kontrollera att tastern sitter vinkelrat. Annars uppstar matfel.

abzlg. 1,5 mm / less 1,5 mm / moins de 1,5 mm

1.Bestam 3D-tasterns referensldngd med en férinstallningsapparat. Notera att dra ifran

4.Flytta 3D-tastern forsiktigt mot arbetsstyckets plan tills den stora visaren ror sig. Fort-

satt tills bada visarna visar ,,0“ (stora och den lilla).
5.Nu ar spindeln lokaliserad i hdjd 1 férhallande till arbetsstycket.

Notera:

Det ar inget problem att dverskrida arbetsstyckets kant med upp till 1 mm (lilla visaren i
det roda faltet). Efter 1 mm finns det ett mekaniskt stopp, som forhindrar att 3D-tastern

skadas genom att spetsen bryts.

- 1.Beregn arbejdslengden pd 3D-testeren med en pre-setting funktion. Husk at 1,5 mm skal

I fratrekkes l@ngden (test probens vandring).
2.Placér 3D-testeren i spindelen. Luk for kplevasken og kontroller at spindelen ikke
rotere.

kan

3.Kontroller at testeren er vinkelret pd emnet / maskinen; ellers vil der opst& mdlefejl.

4.Fpr forsigtigt 3D-testeren mod emne overfladen indtil den den store viser pd uret begyn-
der at beveege sig. Fortsat langsomt indtil begge viserer (stor og lille) st&r pd 0 (nul).

5.Nu har spindelen den angivne hgjde i forhold til den indleste reference lengde over

emnet.

BEMARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1 mm (den lille viser bevages i det rgde
omréde). Efter 1 mm bevagelse findes der et mekanisk stop (brudpunkt), hvor proben vil

knaekke for at beskytte 3D-testeren.
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—=Het parallel aftasten van x/y/z
=m Parallellt X/Y/Z

==Parallelt lab X/Y/Z

1.De taster in de spindel inzetten. Koelmiddeltoevoer en spindel uitschakelen.
mmmmmm 2. Met de taster voorzichtig het werkstuk benaderen, totdat de grote wijzer begint te bewe-
gen. BLijf dit aanhouden totdat gewenste positie bereikt is.
3.U kunt nu langs uw werkstuk de paralleliteit checken. Dit is in alle asrichtingen X, Y
of Z mogelijk.

Opmerking: Een overschrijding van 1 mm (kleine wijzer in rood) is geen probleem. Nach 1
mm kommen mechanische Endanschlage, welche den Tasteinsatz zum Bruch an der SNa 1,5
mm treed de mechanische eindaanslag in werking, deze zal de tasterpunt (wanneer nodig)
laten breken om zo de 3D-taster te beschermen.

[ WS Monter 3D-tastern. Stang av kylmedlet och sténg spindeln.
B B 2 Flytta 3D-tastern forsiktigt till arbetsstyckets kant tills den stora visaren rgr sig. Fort-
satt tills den Gnskade positionen uppnatts.
3.Nu kan du flytta léngs kanten for att kontrollera parallellismen i alla X,Y,Z axlar.

Notera:
Det &r inget problem att dverskrida kanten med 1 mm (lilla visaren i det rdda faltet). Efter
1 mm finns ett mekaniskt stopp som leder till att spetsen bryts for att skydda 3D-tastern.

I 1. Placer 3D-testeren i spindlen p& maskinen. Afbryd keling og arbejd uden omdrejninger
BN 3 spindlen.
2.Bevaeg langsomt og roligt 3D-testeren til kanten af emnet indtil den store indikator
begynder at bevaege sig. Fortset indtil den snskede position er ndet.
3.Nu kan du begynde at flytte 3D-testeren langs kanten af arbejdsemnet for at kontrollere
parallelitet i alle akse X, Y eller Z.
Bemark:
Det er ikke et problem at overskride kanten af arbejdsemnet op til 1 mm (lille pil i det rede
omrade). En mekanisk stop begranser efter 1 mm og bgjer / knzkker tastespidsen, ved det
forudbestemte bristepunktet for at beskytte 3D-Testeren.

26.



—=Na een crash
= mm Efter en krasch
= Efter brud

1. Juiste functie en bewegingsvrijheid v/d taster
mmmmmm  checken.

2.Juiste functie en beweging van de meetklok
checken.

3.Positie kleine wijzer checken:
Moet op 1,5 staan

4, Controleer de positie van de grote wijzer:
Moet op 50 staan met een tolerantie van +/-1

5.Controleer of de tasterpunt goed vast zit.

6.Checken en evt. afstellen van de rondloop in de
machinispindel (zie pag. 23).

LET OP: Bij storing bieden wij u een snelle en ongecompli-
sl Ceerde service. Op verzoek voeren wij ook controles met
“g__| bijbehorende certificaat uit.

W WSm mm ontrgllera funktionen och rrelsen av proben.
B B 2 Kontrollera funktionen och rérelsen av 3d-
tastern.
3.Kontrollera den lilla visarens position:
bér vara -1,5
4.Kontrollera laget for den stora visaren: o
Bor vara 50 tolerans +/- 1 Ayl
5.Kontrollera att probens spets sitter fast. )
6.Kontrollera och om nddvandigt justera — 35 ooim
noggrannheten pa spindeln (se sida 23). C/‘ﬁ
7, 30

ar nagot fel er vi en snabb och bra

service. Om ni 6nskar kan vi ocksa gira en snabbtest.

I 1 Kontroller korrekt funktion og bevaegelse af pro-
BN e enheden.
2.Kontroller korrekt funktion og beveegelse af ma-
leuret.
3.Kontroller positionen pa den lille viser:
Ber vare i positionen -1,5
4. Kontraller positionen pd den staore viser:
Ber vare pd tolerance 50 +/- 1
5.Kontroller at tastespidsen er sikkert fastspaendt.
6.Kontroler rundlgb i vaerktgjsholderen.

Bemark: Hvis 3D-testeren har fejl tilbyder vi en hurtig og

smidig service. Hvis det gnskes, kan vi tilbyde en ,quick-
test” med certifikat.

A
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— Taster / Afdichting vervangen
-B_yte av mitspets / avldgsnande av gummitétning

Udsk1ft tastesp1ds / farseglmg

1.De afdichting voorzichtig uit de groef trekken.

2.De afdichting naar boven schuiven en eraf halen.

3.Schroef de tasterpunt met de hand eruit. De tasterpunt compleet losschroeven. Let op ,
4. draadpen er mee uitnemen!

5.Schroef de nieuwe tasterpunt erin en draai aan met de sleutel.

6.De afdichting weer over de tasterpunt heentrekken.

7. Schuif de afdichting over de tastereenheid en in de groef laten ,vallen®.

LET 0

ondloop controleren!

M WS ) lossa gummitatningens bakkant ur sitt spar.

B B 2.Dra gummitatningen Gver matspetsen.
3. Lossa matspetsen.
4. Skruva av matspetsen och se till att den gangade delen féljer med ut.
5.Skruva i den nya matspetsen och dra at med den medfdljande insexnyckeln.
6.Tra ater pd gummitdtningen Gver den nya matspetsen.
7. Se till att gummitdtningens bakkant dter hamnar i sitt spar.

VARNING: Kontraollera radiellt kast! (Se sida 28).

I B 1 Abn forseglingen og fiern den fra rillen.
I 2. Skub gummitetningen vak fra tastespidsen.
3.Afmonter tastespidsen, gennem spandehuldet.
4. Skru tastespidsen helt af og sikre at bolten ogsa er skruet helt af.
5. Mon‘ier‘ den nye tastespids, og spand med, den medleverede unbrakonggle, gennem span-
dehuldet.
6.Pasat forseglingen pa probe hovedet.
7. St forseglingen over probe enheden og fastger den i rillen.

Kontroler rundleb i verktgjsholderen
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—AQNWijzingen
& == Notera
= mm Bemarkninger

® Bescherm uw 3D-Taster tegen water en olie.

® Bescherm uw 3-D taster altijd tegen harde stoten.

® Door zelf de taster te demonteren verliest u iedere aanspraak op garantie.
® Voor het schoonmaken alleen oplossingsvrije reinigingsmiddelen gebruiken.
® Een verlengde tasterpunt is als accessoire leverbaar.

[ W= e Skydda din 3D-taster mot vatten och olja
B BN 4 skydda 3D-tastern mot kraftiga slag.

e Garanti géller ej om 3D-tastern dppnas.

® Vid rengdring anvand ej fratande medel.
e Firlangd spets finns som tillbehdr

® 3D testeren skal beskyttes mod kglevand og olie.

® Beskyt 3D-testeren mod slag og chok pavirkninger.

® Garantien bortfalder hvis 3D-testeren har varet forsggt dbnet.
® Renggres med oplgsningsfrit renggringsmiddel.

e Lang tastespids fds som tilbehgr.

29.



Service

Bij technische problemen staan wij snel en vertrouwd voor
u klaar.

: =I fall av tekniska svdrigheter, kontakta oss.

== Ved tekniske prablemer kan vi hjelpe dig hurtigst muligt!

A\ A\
& www.3omaster.eu $E
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: Opis czgsci sktadowych
Az egyes alkatrészek leirdsa

OnucaHne KOMITIEKTYIOIINX

1l

Sruby regulacyjne
Allitd csavarok
PerynupoBoUHbIe BHHTEI

trzpien @12
Szdr P12
XBocToBuKk @12

skala 0,01 mm
0,01 mm osztds
ena menenns 0,01 Mm

Skala (nastawna)
Skala (4llithatd)

IlIkana (perymmpyemast)

skala Imm
1 mm osztds
Tlena nenenus 1 Mm

zespot sondujacy
Tapintdeqység
Konrakruas
M3MEPUTEIbHAS TOJIOBKA

Uszczelka
Tém7tés
ViorHenue

miejsce tamania (bezpiecznik)
Névleges tdréspont
Kpuruueckas

TOYKA M3]I0Ma TIPH
MPEBBILICHUH YCHIIUS

0twar na klucz
kulesfurat
OTBEPCTHE IS
KJIro4a

kulka
Tapintdgémb
HM3mepuTenbHbIi
Iap HAKOHEYHHKA
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trzpien sondy
Tapintdbetét
M3mepuTenbHbIi
HAKOHEYHHK




; Przed uzyciem
e Haszndlat elitt
B [epen Vicnons3opan

Podciénienie?
Vakumos?
BaKyyMHPOBAHHE

i . Sprawdzi¢ szczelnos¢ uszczelki i w razie potrzeby wymien.
2. Ustawi¢ zero skali na godzinie 12.
. Sprawdzi¢ ustawienie matej wskazdwki:
Powinna wskazywac -1,5
. Sprawdzi¢ ustawienie duzej wskazéwki:
Powinna wskazywac¢ O (tolerancja +/- 1)
- Sprawdzi¢ czy trzpieri sondy jest poprawnie zamocowany.
. Sprawdz bicie promieniowe czujnika we wrzecionie. Usunac podcisnienie!
(patrz strona 33) \Vakumot oldani!
. Okre$l dtugos¢ referencyjng czujnika 3D. (patrz strona 35) [BEPHYTD HCXOIHOE JABIICHHE,
JOTKJIIOYHUTH Bal 'MHpPOBaHHE

& wi

o wn

~

.A tomitést ellendrizni, hogy nincs-e vakum és
ezt adott esetben eltdvolitani.

. Forgassa el a skalat 0-rél 12-re.

. A kismutatd helyzetének ellendrzése:

aljon -1,5 -né

A nagymutatu helyzetének ellendrzése:

alljon 0+/-1 -nél

. Ellendrizziik, hogy a tapintébetét biztosan rog-
zitve legyen.

. A korfutas ellendrzése a géporséban

(Lsd 33 Oldal)

A 3D-tapintd érintési hosszdnak bemérése. (lsd
35 Oldal)

Nmm;l:wm»—\

.IIpoBepsre ymIOTHEHHE HA HAIMYHE BO3AyXa H
YAQIUTE €ro, MPH HEOOXOIUMOCTH.

. IoBepuute 0 Ha mkane Ha 12 gacos.

. IIpoBepbTe PacoNoKEHHE MAICHBKOTO HHNKATOPA:
Ou nokeH ObITh Ha -1,5

. IIpoBepsTe pacnonoxkenue GOIBLUIOrO HHNKATOPA:
Jomxken 6b1Th Ha 0 11pu gomycke +/-1

.IlpoBepsre  3aKkpemaeH  IM  U3MEPUTCIBHBIIL
HAKOHCYHHUK JOJIKHBIM 06pa30M

. IIpoBepsre u3HOC mnuHmens craxka (cM. crp. 33)

. Onpenenure ucxonuyro amuny 3D tecrepa
(cm. crp. 35)

[T NN

o
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:Regulacja bicia osiowego :
o P P PR - $ruby nastawne (4 sztuki)
o Kdrfutdsi pontossdg bedllitdsa |- Awits csavar (& dbo)

- P 4 wr.
[ Pery/mpoBKa pauaibHOrO OreHus EIYHPOBOTILIE PHTS (4 1)

Wazne - Fontos -

Stosowac czujnik dzwigniowo-uchylny !

szdgtapintét hasznalni - Hcnons3yiite

phluaHbIid HHAKKaTop! - Nie stosowac czujnika

zegarowego! Nie stosowac pomiaréw optycznych
NE mér orat! NE kamerat! - HE

HUCIIONB3YHUTE HHAUKATOP YaCOBOI'0 THIL: HE
ONTUYECKUH IPHOOP HACTPOHKH!

1.Zamocuj czujnik zegarowy do uchwytu narzedziowego.
2.Przed regulacja bicia promieniowego nacisnac trzpien pomiarowy czujnika recznie aby znalazt si¢ w potozeniu spoczynkowym.
3.Przesun czujnik zegarowy do sfery czujnika.
4.Znajdz najwyzszy i najnizszy punkt pomiaru.
5.Nastaw czujnik za pomocg 2 $rub do pozycji wycentrowanej. Powtarzaj procedure dopdki nie zostanie
osiggniete pozadana odchytka bicia osiowego.
6.Upewnij sig, ze sruby regulacyjne sg dokrecone z maksymalnym momentem obrotowym 2 Nm.
7.Po zakoriczonej regulacji bicia promieniowego, nie nalezy naciska¢ trzpienia czujnika reka.
1.Fogja be a tapintét egy szerszambefogdba.
2. A korfutasi pontossag bedllitdsa eldtt kézzel mozgassa meg a tapintot és dlltsa be nyugalmi helyzetbe.
3.A mérdérat igazitsa a tapintégdmbhoz.
4. Keresse meg a legmagasabb és a legmélyebb mérdpontot.
5.A két allitécsavar segitségével - a mérddra irdanyaban - dllitsa be kdzépre.
6.Ismételje meg a fenti 1épéseket, mig a kérfutasi pontossagot sikerdlt beallitani.
7. Ugyeljen ra, hogy a folyamat végén mind a 4 allitécsavar max 2Nm nyomatékkal legyen meghizva.
8.Ha a kirfutdsi pontossag beallitasra keriilt, mar ne érintse meg kézzel a tapintot.
1. 3akpenure TecTep B AepiKaTellb HHCTPYMEHTA.
2. Ilepen HACTPOIiKOIH OMEHHS, BPYUHYIO IEPEMECTHTE Iy B CBOOOIHOE TOIOKEHHE.
3. HO}JBC}JHTC CTpCﬂOL[HBlﬁ HMHIUKATOp K mmepuTeanOMy LIApUKY HAKOHCYHHUKA.
4. Onpe}]ennTe CaMbI€ BBICOKME U CaMbIC HU3KHE TOUYKH U3MEPCHMUS.
5. Yeranosute 3D-TecTep B LEHTPAIBLHOE TOI0KEHHIE IIPH MOMOIIH PEryITHPOBOYHBIX BUHTOB (2).
6. [ToBropsiiTe onepanuio, moka He OyJAeT J0OCTHIHYThl HEOOXOAMMBIE OKA3aTeIn OHEHHS.
Vbeaurecs, 4To BCe 4 PEryTHPOBOUHBIX BUHTA 3aTAHYThI ¢ MAKCHMAIbHBIM KPYTALIMM MOMEHTOM 2 Hm.
7.Ilocne Toro Kak OMEHHE OTPETYINPOBAHO BPYUHYIO, OOJIbIIIE HE MEHSHTE MOTOKEHHSI LIIyTa BPYUHYIO.
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=Sondowanie promieniowe
o Radidlis tapintds

PanuansHoe U3MEPCHUC

1. Wstaw czujnik do trzplema obrotowego Odetnij dostarczanie
cieczy chtodzaco- smarujacej i wytacz obroty wrzeciona.

2.Upewnij sie, ze sondowanie odbywa sie dokfadnie
prostopadte. W przeciwnym razie moze sie pojawi¢ btad
pomiaru.

3. Przesuwaj czujnik do krawedzi obrabianego przedmiotu az
duzy wskaznik zacznie sie ruszac. Kontynuuj dopoki obydwa
wskazniki (maty i duzy) nie wskazg doktadnie punktu ,0”.

4. W tej pozycji 0$ wrzeciona jest doktadnie wypozycjonowana
wzgledem krawedzi obrabianego przedmiotu.

Uwaga:

Nie jest problemem przekroczenie krawedzi obrabianego prze-
dmiotu do 1 mm (mata wskazéwka na czerwonym obszarze).
Po przekroczeniu granicy 1 mm, nastepuje celowe ztamanie trz-
pienia pomiarowego z uwagi na zabezpieczenie mechanizméw
pomiarowych sondy.

WAZNE: Prawidtowe wyniki pomiaréw mozna wykonywaé

tylko w kierunku przyrostowym (ruch wsteczny = btad)

_ 1.Fogja be a tapint6t az ors6ba és kapcsolja le a kdzponti hiitést és az ors6t.

2.{\111‘tsa a tapintét pontosan fiiggdlegesen a munkadarabhoz, kiildnben a mérés pontatlan,
esz

3.Kozelitsen Gvatosan a tapintéval a munkadarabhoz, amig a nagy mutaté ki nem lendil.
Ezutdn mozgassa addig a tapintdt, mig mindkét mutatd, a nagy és a kicsi is, pontosan
»0“-t jeleznek.

4.Ebben a helyzetben az orsé tengelye pontosan a munkadarab széle félatt fog &llni

Figyelem:

A munkadarab szélének kdrbejarasa max 1 mm-en belil (kis mutaté a piros tartomanyban)

probléma mentes; 1 mm felett mechanikus végiitkdzések tdrténhetnek, melyek - a névleges

tdréspontnal - a tapintdbetét téréséhez vezetnek (a 3D tapint6é megdvasa érdekében).

11 R

FONTOS: Pontos méréseredmény csak a tapinté ELORE mozgatasaval érhetd el (hatrafelé =

visszatérési pontatlansag)

1.YeraHoBuTe AepiKaTenh HHCTPyMEHTa ¢ TecTepoM B IIMMHAETs CTaHKA. OTKIIOYATE IITHHIACTD W
i nofaay COX.
2.Iloxamyficta, ybemutech, 4TO H3MEpEHHE TPOBOTHTCS CTPOrO MEPNECHAMKYISPHO, B MPOTHBHOM
CITydae MOKET BOBHUKHYTH IOTPEIIHOCTH H3MEPCHHUS.
3.AkKyparHo mepeMecTute 3D-TecTep K Kparo 3arOTOBKH, MOKA OOJBIIOH HHIHKATOP HE HAYHET
nBuratbes. Ipoomkaiite, moka 06a HHMKaTopa (000N M MaeHbKHIT) yCTaHOBATCS Ha «0».
4.B 9TOM MOJNIOKEHUH OCH CHMMETPHH IIIHHIES TOYHO TIO3HIIMOHMPOBAHbI Ha KPAlo 3arOTOBKH.

Ipumeuanue:

Jlomyckaercsi nepecedeHne KpoMKH 00padaTsiBaeMoii jeTanu 10 1 MM (MaIeHbKHIT yKa3aTelb B KpacHON
3ome). [Toce 1 MM, eCTh MeXaHHYECKHeE YIIOPbI, KOTOPbIE MPHUBOAT K OCTAHOBKE IIyTia

B 3aIaHHON KPUTHYECKOM ToUKe Juist 3amuThl 3D-Tectepa.

BHUMAHUE: IIpaBuibHbIe MOKa3aHMs MOXKHO TOJIY4HTh TOJIBKO MpH Kacauuu Briepex! (OOparHbIit
XOJ1 = HEBEPHBIC TaHHBIE)




=Sondowanie osiowe
o Axidlis tapintds

B AKCHAJTLHOE H3MEPEHHUE £

o |«

o

1.0kre$l wymiar referencyjny za pomocg nastawnego urzadzenia, S|

; majac na uwadze, ze od tej dtugosci musi by¢ odjete 1,5 mm. E’ ©

2.Wstaw czujnik do wrzeciona. Odetnij doptyw cieczy chtodzaco- w | £

smarujacej i wytacz obroty wrzeciona. g |g

3.Upewnij sig, ze sondowanie odbywa sie doktadnie prostopadte. W e |~

przeciwnym razie moze sie pojawi¢ btad pomiaru. § E

4.Przesuwaj czujnik do krawedzi obrabianego przedmiotu az duzy 0 Y

wskaznik zacznie sie ruszac. Kontynuuj dopoki obydwa wskazniki S|

(maty i duzy) nie wskazg doktadnie punktu ,0”. |8

5.W tym momencie wrzeciono jest ustawione na wysokosci referencyj- w2

nej ponad obrabianym przedmiotem. g,nﬁ £

£

2

Uwaga: 2L =

Nie jest problemem przekroczenie krawedzi obrabianego przedmiotu - ‘3"% w

do 1 mm (mata wskazéwka na czerwonym obszarze). Po przekroczeniu 1 g@ =

granicy 1 mm, nastepuje celowe ztamanie trzpienia pomiarowego z | ©
uwagi na zabezpieczenie mechanizméw pomiarowych sondy. :

——
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1.Allitsa be a vonatkozasi hosszt egy bedllitd késziilék segitségével. A mérdtavolsagot
cstkkentse 1,5 mm-ig.

2.Fogja be a tapint6t az orsdba. Kapcsolja ki a kdzponti hiitést és az orsét.

3.Pontosan fuggdleges irdnyban alljon a tapint6, kilénben pontatlan lesz a mérés.

4.Kdzelitsen dvatosan a munkadarab széléhez amig a nagy mutaté ki nem lendil. Ezutan
mozgassa addig a tapint6t, mig mindkét mutatd, a nagy és a kicsi is, pontosan ,0“-t
jeleznek.

5.Ebben a helyzetben az orsd tengelye pontosan a munkadarab széle fglott fog &llni.

Figyelem:

A munkadarab szélének kirbejardsa max 1 mm-en belil (kis mutatd a piros tartomanyban)
probléma mentes; 1 mm felett mechanikus végutkdzések torténhetnek, melyek - a névleges
toréspontnal - a tapintdbetét téréséhez vezetnek (a 3D tapint6é megdvésa érdekében).

1.0npepnenure npeaBapuTeIbHyio JIMHy ycTraHoBKH 3D-tectepa. OOparute BHUMaHUE, 4TO
UL OnIpe/iesieH st 6a30BOM IINHBI, HEOOXOAUMO BbIYECTb 1,5 MM.
2.Yceraunosure 3D-recrep B mnunaens. Ocranosute noasox COX u Bpauienue mnuHaess.
3.Ioxanyiicra, yoeaurech, 4TO0 U3MEPEHHE IIPOBOJMUTCS CTPOrO MEPHEHIUKY/IPHO. B mpotuBHOM
Clly4ae, MOJKET BOSHUKHYTb [TOIPEIIHOCTL H3MEPEHUS.
4.Axkyparno nepemecture 3D- Tectep K Kpai 3arOTOBKH, I0Ka OOJBLION MHIMKATOP HE HAYHET
neurarbes. [Iponomxkaiire, noka o6a nuankaropa (G0IbLION U MAICHbKHUI) yCTaHOBSTCS Ha «0».
5.Teneps, WIMHHEIL PACIOIOKEH HA BBICOTE OIPE/ICICHO BBILIE OIIOPHON JUIMHBI 3arOTOBKH.

Ipumeyanmue:
Jlomyckaercst mepecedeHne KpoMKn o6padaThiBaeMoii ieTaiu 10 1 MM (MaJeHbKHii yKasaTenb B

KpacHoii 30He). ITocyie 1 MM, eCTh MeXaHHYECKHE yIOPbI, KOTOPhIE HPHBOJIAT K OCTAHOBKE IIIyTa
B 3a/IaHHOI KPUTHYECKOH TOUKe JUls 3amuThl 3D-Tectepa.



: Rownolegty odjazd w X/Y/Z
e Pdrhuzamos érintés X/Y/Z
m [TapaniensHoe nepemenenne no X/Y/Z

&

L

1. Zamocuj czujnik we wrzeciona. Wytacz dostarczanie chtodziwa i wytgcz obroty wrzeciona.

2. Przesuwaj czujnik do krawedzi obrabianego przedmiotu az duza wskazéwka zacznie sig ruszac. Konty-
nuuj pomiar az do osiggniecia zagdanej pozycji.

3. Teraz mozesz spradzi¢ rownolegtos¢ wzdtuz krawedzi przedmiotu. Pomiar jest mozliwe we wszystkich
3 osiach.

Uwaga: Dopuszczalne jest przekroczenie krawedzi obrabianego przedmiotu do 1 mm (mata wskazéwka
na czerwonym obszarze). Po przekroczeniu 1 mm, nastepuje celowe ztamanie trzpienia pomiarowego z
uwagi na zabezpieczenie mechanizméw pomiarowych sondy.

_ 1.Rogzitsiik a tapint6t az orsdba. Kapcsoljuk le a huttfolyadékot és az orsét magat is.
2.Kozelitsuk a tapint6t dvatosan a munkadarab széléhez, amig a nagymutaté ki nem moz-
dul. Majd egészen addig haladjunk tovabb a tapintéval, mig a kivant értéket el nem értik.
3.Ezutdn a munkadarab széle mentén letapinthatjuk a parhuzamokat. Mindezt mindharom
irdnya (X/Y/Z) elvégezhetjiik.
Figyelem:
A munkadarab szélének tdltoldasa 1 mm-ig (kismutatd a piros zGnaban) lehetséges. 1 mm-en
tal a mechanikus végitkdzések a tapintdbetét térési pontjanal a betét toréséhez vezethet-
nek, a 3D tapint6késziilék védelme érdekében.

1. Yeranosute 3D Tectep B mmuHaens. Ipepsure nogauy COXK n BBIKITIOUMTE ITTHHCITD.

2. OctopoxHo mpozsuraiite 3D Tectep K kparo 06pabaThIBAEMOr0 M3/, MOKa OOMBIIOI HHANKATOP
He npuiizier B iBKenne. IIpoomkaiite, moka He I0CTHTHUTE HEOOXOIMMOTO TOTIOKEHHS

3. Temepb MOXHO HAuMHaTh JIBMKEHHE BJOTh Kpas o0pabaThiBaGMOrO M3MIENMA JUI TIPOBEPKH
TapanienabHocTH Beex oceit: X, Y nim Z.

Buumanue:

Huuero crpamuoro ecnu Bbl npessoiinere kpaii oOpabarbiBaeMoro msjenus Ha | MM (MajgeHbKHiL
yKasaTelb B KpacHOii 30He). Uepes 1 MM pacronoKeHbl MEXaHHYECKUE OFPAHUYHUTENHN X0/, KOTOPbIC
TIPUBOAAT K OCTAHOBKE HU3MEPUTEIILHOIO HAKOHCYHHUKA B zauaHuoﬁ TOYKE OCTAHOBA I 3aLUATHI 3D

Tecrepa.
36.



i PO kolizji
o Ha iitkdizés tirtént
iHocne CTOJIKHOBCHMS

1. Sprawdz, poprawnos¢ dziatania trzpienia pomiarowego.
2. Sprawdz, poprawno$¢ dziatania zespotu sondujgcego.
3. Sprawdzi¢ ustawienie matej wskazowki:
Powinna wskazywac -1,5
4. Sprawdzi¢ ustawienie duzej wskazéwki:
Powinna wskazywa¢ 50 (tolerancja +/- 1)
5. Sprawdzi¢ czy trzpieri sondy jest poprawnie zamocowany.
6. Sprawdz i w razie potrzeby skoryguj bicie promieniowe czuj-
nika we wrzecionie (patrz strona 33).

Uwaga: w przypadku btednego dziatania czujnika, oferujemy szybkie
i bezproblemowe wsparcie serwisowe. Na zyczenie Klienta oferuje-

my okresowy przeglad poswiadczony certyfikatem.

_ 1.Ellendrizzik a tapintéegység funkcidit és flexibili-
tasat.
2.Ellendrizzik a mérdegység funkcidit és mozgasat.
3.Ellendrizziik a kismutaté helyzetét:
: legyen -1,5 -nél
4. Ellendrizzik a nagymutatn helyzetét:
alljon 50+/-1 -nél
5.EWendrizziik, hogy a tapintébetét biztosan rdgzitve
van-e.
6.Ellendrizziik és szlikség esetén kalibraljuk az orsd
kirfutdsat (lsd. 33. oldal)

FIGYELEM: hibas mikddés esetén gyors és blirokrdciamentes

szervizszolgalattal allunk rendelkezésre! Kérésre egy rovid
mindsésitési prébat is elvégziink.

1.TIpoBepbTe NpPaBUIBHOCTH  (YHKUHOHMPOBAHHS K
nepeMeleHre npubopa.

2.TIpoBepbTe  NpPaBUIBHOCTH — (DYHKIHOHMPOBAHHS K
nepeMeleHHe H3MePHTEIbHOro Mproopa.

3. [TIpoBepbTe PacroNoKeHne MaIeHbKOTO HHNKATOpa:
JlomkHo pacronararbes Ha -1,

4. TIpoBepbTe pacronokenHe GOIbIIOro HHAMKATOPA:
Jlomxen 6bITh Ha 50 mpu gomycke +/-1

5. ITIpoBepbTe 3aKpeIIeH JIi H3MEPHTEIbHBINH HAKOHEYHHK
JIOJKHBIM 00pa3’oM.

6. TIpoBepsTe, U MpH HEOOXOAMMOCTH, U OTperyIupyiTe
M3HOC LIMMHJENS cTaHKa (cM. cTp. 33)

Brunmanue: lerl BO3HUKHOBEHUH OIIHOKH, MBI npeanaraeu GLICTPOE
" HCO}OpOl\PﬂTH'{ECl\Oe O6LH\’A\I[B8HI[€ Hp}l HEOOXOIMMOCTH, MBI

TIpoBEIEM OLILTP\K) TIPOBEPKY C TECTOBBIM Lepl'll(l)"l\ﬂTOM

Ny
_ S& www.somasteR.eu §



mmm \VYMiana trzpienia pomiarowego/ostony (uszczelki)
o Tapintobetét / Témités cseréje

j 32MeHa HAKOHEYHHKA/ YILIOTHEHHS

1. Ostone rozchyli¢ i wysungé z gniazda.

2. Ostone zdemontowac do gory.

3. Odkred recznie trzpiert pomiarowy.

4, Zdemontuj trzpier sondy wraz z gwintem.

5. Wkreé nowy trzpieri pomiarowy i dokre¢ jg za pomoca klucza.
6. Zatoz ostone (uszczelke).

7. Osadz ostone w gniezdzie

11§

IAGA: Sprawdz bicie

tomitést felnyitni és a reteszbdl kihdzni.
tomitést felfelé tolni és levenni.
tapintébetétet kézzel kicsavarozni.

—

z U] betétet becsavarni és a mellékelt kulcs segitségével stabilra meghizni.
tomitést a betét folé hazni.
tomTitést a betétre tolni és a reteszbe zarni.

1.A
2.A
3.A
4. A tapintébetétet teljesen kicsavarni a menetcsappal egyitt!
5.A
6.A
7 A

FIGYELEM! Kdrfutasi pontossagot ellendrizni!

1. BoIHbTE YIUIOTHUTENb U3 YTy OICHUS.

2. OTOABMHBLTE ¥ CHUMHUTE €r0.

3. OTKpyTHTE LIyI BPYYHYIO

4. TIONHOCTBIO OTKPYTHTE W3MEPUTEIbHBIN HAKOHEYHHUK M YOCAUTECh, YTO Pe3bOOBOI WITUPT TaKKe
OTKpYYEH.

5. BkpyTHTEe HOBBI LIYII U 3aTSIHUTE €r0 ¢ HOMOLIBIO KIIH0Ya

6. HazieHbTe yIIOTHUTEb Ha H3MEPUTEIbHbII HAKOHEUHHK.

7. IlomecTHTe YIUIOTHUTEIb B YIIIyOICHHE U 3aKPOHTE HAKOHEUHHUK.

Buumanue: IMoxanyiicra, mpoBepsre Guenue.
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Dodatkowe informacje:

Figyelem!
IIpumeuanus

@ Chronic czujnik 3-D przed wodg i olejem

@ Chron urzadzenie przed silnymi wstrzgsami.

@ Po otwarciu czujnika gwarancja zostanie utracona.

@ Do czyszczenia uzywaj jedynie detergentéw nie zawierajgcych rozpuszczalnikdw.
® Dostepna jest rowniez dtuzsza koricdwka czujnika.

® (vja a 3D tapint6t viztsl és olajszennyezédéstsl.

® Védje a 3D-tapint6t az erds Utésektdl!

® A készilék szétnyitdsaval elveszik a garnaciaigény lehetdsége.
® A tisztitdshoz haszndljon csak oldészermentes tisztitészereket.
® Egy db hosszl tapintdbetét a készulék tartozékat képezi.

@ beperute 3-D tectep oT nonajanHus Biari ¥ Macna

@ ll36eraiite MeXaHHUECKNX BO3/ieiicTBNi 1 konebanuii Ha 3d-Tester.

® [Ipy caMOCTOATEILHOM PEMOHTE FaPAHTHs HE PACTIPOCTPAHSACTCS.

@ /111 OUHMCTKH MCIIONB30BATh CPEICTBA HE COEPIKAIINE PACTBOPUTEID!
© Y/UTHHEHHBIH IITyT 3aKa3bIBACTCS OTACIBHO.



o $ZOPViZ

i TexHu4yecKoe 00CTy)KHBaHUE

W razie wystgpienia technicznych trudnosci, otrzymajg panstwo
natychmiastows i rzetelng pomoc.

e Miszaki probléma esetén gyors és megbizhatd szerviz-
szolgdlat.

i HesamemmirenbHas  TeXHUYECKas HOAJep)KKa B cilydae
BO3HUKHOBEHMS TEXHUYECKUX CI0KHOCTEH

11§

A\ A\
& www.3omaster.eu $E
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