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PRUFPROTOKOLL - INSPECTION REPORT

fiir analogen 3D-Taster 2007
for analog 3D-Touch Probe 2007

Gegenstand:  3D-Taster 2007 mit Messwegkalibrierung
Object: 3D-Touch Probe 2007 with measurement calibration

Serien-Nr./ Serial No.

Priifdatum/ Inspection Date

Prufer/ Inspector

Die Priifung erfolgt in Anlehnung nach VDI/auf einer Digital-Messuhr/
1/1000-Anzeige / Genauigkeit 0,002/ kalibriert.

The inspection is made following VDI/on a digital dial gauge/
1/1000-display/accuracy 0.002 calibrated.

Prifergebnisse
Test Results

Achse zuléassig Ist-Wert
axis admissible actual value
X (+/-) 0,01
(+/-) 0,01
(+/-) 0,01
Auswertung/Evaluation i.0. ‘ ‘
Sichtpriifung/Visual Inspection i.0. ‘ ‘
Funktionstest/ Functional Test i.0. ‘ ‘



Bedienungsanleitung analoger 3D-Taster 2007

1. 3D-Taster-Aufnahme und Rundlaufkontrolle

11 3D-Taster in Flachenspannfutter spannen und in Maschinenspindel einsetzen.
Tasteinsatz auf festen Sitz priifen und Rundlauf am Tasteinsatz (Tastkugel) kon-
trollieren (s. Punkt 3.2 Tasteinsatzwechsel). Bei Bedarf Rundlauf nachjustieren
(s. Punkt 4 Rundlauf justieren).

12 Bringen Sie bei der Messwegkalibrierung tber die Justierschrauben die Zifferblatt-
nullstellung mit dem Zeiger in Deckung.
Die Messgenauigkeit des 3D-Tasters 2007 konnen Sie mit einem EndmaR tiber-
prifen.

13 Efektive Tasterlange (TL) ermitteln (s. Abb. 2):

TL = efektive 3D-Tasterlange in angetastetem Zustand (Zeiger auf Nullstellung):

In der Nullstellung verkrzt sich die Tasterlange um den \orlaufweg V = 2,00 mm.
Der \orlauf (V) ist bei allen Tasteinsatzen identisch.

Efektive Tasterlange (TL) = Gesamtlange (L) — Vorlauf (V = 2,00 mm)

— Effektive Tasterlange TL als Werkzeuglange in den Werkzeugspeicher
der Maschinensteuerung eingeben (z. B.unter T 99).
— Werkzeugaufruf: 3D-Taster (z.B. T 99).

2. Antasten des Werkstiicks
— Maschinenspindel im Stillstand, Kihimittelzufuhr ausgeschaltet.
— Antastféache/Werkstiickkante im rechten Winkel anfahren (s. Abb. 3).
Beim Antasten darf die Tastkugel nicht an der Werkstiickkante entlang gefahren
werden (fiihrt zu falschen Ergebnissen). Das Gerét vor dem Antasten an das Werk-
stiick in das Blickfeld des Bedieners drehen. Falls irrtiimlich nach dem Anfahren
des Tasters am Gerat gedreht wird, muss der Antastvorgang wiederholt werden.

2.1 Radiales und axiales Antasten:

— Skalierung der 3D-Taster-Anzeige beobachten.

— Nach Beriithrung der Antastféache bewegt sich der Zeiger in Richtung Nullanzeige.

— Beim Standard-Tasteinsatz kann an der Skalierung direkt das exakte Differenzmaf}
abgelesen werden.

— Antasten ist beendet, wenn Nullstellung erreicht ist.
Hinweis:
Wird die Nullstellung tberfahren, muss der Antastvorgang wiederholt werden.

— Maschinenspindelachse = Antastachse

Abbildung 1

Werkzeugaufnahme

Messwegkalibrierung

Lineare Skala

Rundlaufjustierung
Aufnahmebuchse

Tasteinsatz mit
Sollbruchstelle

Tastkugel



Abbildung 2 4. Rundlauf justieren
Rundlauf immer prifen:
— Nach Wechsel des 3D-Tasters in der Werkzeugaufnahme (Futter)
— Nach Tasteinsatzwechsel
— Nach Tasteinsatzbruch

— Nach Kollision

4.1 Einstellung der X-Achse

4.1.1  Spindel drehen, bis Tasterachse zu Maschinenachse X parallel steht.

4.1.2  Anfahren, bis die Messuhr reagiert (s. Abb. 1).

4.1.3  Messuhr auf ,,0“ stellen.

414 3D-Taster um 180° drehen. Die Messuhr zeigt die Abweichung in der X-Achse
(im hier gezeigten Fall 0,12 mm) (s. Abb. 2).

4.1.5 Mit dem mitgelieferten Innensechskantschlissel die \erstellschraube um die halbe
Abweichung verdrehen (in diesem Fall 0,06 mm). X-Achse ist eingestellt.

Efektive Tasterlange (TL) = Gesamtléange (L) — Vorlauf (V = 2,00 mm) Abbildung 1 Abbildung 2

Abbildung 3
Antasten senkrecht
zur jeweiligen
Antastfache

3. Tasteinsatze

— Der 3D-Taster 2007 ist ab Werk mit dem Standard-Tasteinsatz
(Bestellnummer 107323) ausgertistet.

Aufnahmebuchse 4.2. Einstellung der Y-Achse
Keramik- 4.2.1 3D-Taster um 90° drehen (die Uhr des 3D-Tasters steht jetzt in Richtung
isolierung zur Messuhr) (s. Abb. 3).

Sollbruchstelle 422 Messuhr auf ,,0“ stellen.
Tastkugel 4.2.3 3D-Taster um 180° drehen. Die Messuhr zeigt die Abweichung in der Y-Achse

(im hier gezeigten Fall 0,08 mm) (s. Abb. 4).

4.2.4  Mit dem mitgelieferten Innensechskantschliissel die \erstellschraube um die halbe
Abweichung verdrehen (in diesem Fall 0,04 mm). Y-Achse ist eingestellt.

4.25 AnschlieBend die X-Achse sicherheitshalber nochmals priifen und eventuell erneut
korrigieren.

3.1 Taster Sollbruchstelle
— Zum Schutz des Werkstticks und der Tastermechanik besitzen die Tasteinsatze eine
Sollbruchstelle (Keramikschaft).

3.2 Tasteinsatzwechsel

— Tasteinsatz mit Innensechskant-
schltissel tiber Bohrung 16sen
(s. Abb.).

— Neuen Tasteinsatz in Aufnahme
einschrauben und mit Innen-
sechskantschlissel Gber Bohrung
(s. Abb.) festziehen.

- Rundlauf kontrollieren

Abbildung 3 Abbildung 4

33 Bei Tasteinsatzwechsel
(s. Punkt 3.2) muss die Werk-
zeuglénge TL neu ermittelt
und in die Maschinensteuerung
eingegeben werden!




5. Messweg kalibrieren 6. Messen

51 3D-Taster in Maschinenspindel einspannen. 6.1 Hinweis zur Vermeidung von Messfehlern
5.2 EndmaR 1. Seite anfahren ,bis Zeiger in ,,0-Stellung®. Folgende Hinweise sind zu beachten, um Messfehler zu vermeiden:
5.3 Maschinensteuerung X-Achse ,,Nullen®. — Einspannung des 3D-Tasters in Flachenspannfutter tberpriifen.

— Einspannung des Tasteinsatzes auf festen Sitz priifen.
— Rundlauf am Tasteinsatz tberprtifen.
— Nach Wechsel des Tasteinsatzes Gesamtlange neu ermitteln und in Maschinen-
steuerung eingeben.
— Das Gerét vor Antasten an das Werkstiick in das Blickfeld des Bedieners drehen.
0-Stellung Falls irrttimlich nach Anfahren des Tasters das Gerat gedreht wird, muss der
Antastvorgang wiederholt werden.

Nur Tasteinsatz Nr. 107323 verwenden

- 20mm

5.4 EndmaR 2. Seite anfahren:
VERFAHRWEG = ENDMASSLANGE (20 mm) in Maschinensteuerung eingeben.
55 Differenz: Zeigerstellung zur ,,0-Stellung* ermitteln.

Diferenz " .
6.2 Antasten des Werkstticks (X-, Y- und Z-Position bestimmen)

— Maschinenspindel im Stillstand, Kihimittelzufuhr ausgeschaltet.
6.2.1  Antastfache im rechten Winkel anfahren (s. Abb.).
6.2.2  Nach Beriihrung langsam weiterfahren, bis Zeiger in ,,0-Stellung*.
6.2.3  Maschinenachse stimmt mit Werkstiickkante tiberein.

6.3 Bohrungsmitte bestimmen
6.3.1 X-Koordinate bestimmen:
— Taster in Bohrung einbringen und in X-Achse verfahren, bis Werkstiick beriihrt
20 mm <= wird und Zeiger in ,,0-Stellung* steht.
—Anzeigenwert der Steuerung (X-Achse) auf ,,0,000* setzen.

5.6 Skala mit Justierschraube um ,,halbe Differenz* nachstellen.
57 Kalibrierung kontrollieren, Schritt 5.2 bis 5.6 wiederholen.

Justierschraube
fur Kalibrierung




6.3.2

6.4
6.4.1

6.4.2
6.4.3
6.4.4

6.4.5
6.4.6
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— Taster in X-Achse in entgegengesetzte Richtung verfahren, bis Werkstiick beriihrt
wird und der Zeiger in ,,0-Stellung* steht.

— Anzeige der Steuerung (X-Achse) ablesen, z. B. 15,024 mm, und mit der X-Achse
auf halben Wert, 7,512 mm, verfahren und Anzeige der Steuerung (X-Achse) auf
,,0,000* setzen.

Y-Koordinate bestimmen:

—\orgehensweise fiir die Y-Achse entsprechend Punkt 5.3.1 durchftihren.

— Position der Bohrungsmitte zur Maschine ist exakt ermittelt.

Bestimmung und Korrektur der Werkstuickausrichtung

Taster in Y-Achse verfahren, bis Werkstlick beriihrt wird und Zeiger in ,,0-Stellung*
steht.

Anzeigenwerte der Steuerung fiir X- und Y-Achse auf ,,0,000“ setzen.

Taster in X-Achse verfahren, z. B. um 200 mm (dx).

Taster in Y-Achse verfahren, bis Werkstlick beriihrt wird und 3D-Taster in
,,0-Stellung® steht.

Anzeige der Steuerung (Y-Achse) ablesen, z. B. 10,48 mm (dy).

Korrekturwinkel ermitteln (Winkel = arctan dy/dx = 3°) und Ausrichtung korrigie-
ren. Werkstiickausrichtung ist korrigiert.

X 0,000
Y 0,000
Z 120,345

200,000
0,000
120,345

N < X

200,000
10,480
120,345

Y

N < X

6.5 Messen von Léngen

6.5.1 Taster in X-Achse verfahren, bis Werkstiick beriihrt wird und 3D-Taster in
,,0-Stellung* steht.

6.5.2  Anzeigenwert der Steuerung fiir X-Achse auf ,,0,000“ setzen.

6.5.3  Antasten der zu messenden Werkstiickkante und verfahren in X-Achse, bis 3D-Taster
in ,,0-Stellung*“ steht.

6.5.4  Ablesen der ermittelten Lange auf der Anzeige (X-Achse) der Werkzeugmaschine.

X 0,000 X 25,000
Y 25576 Y 25576
Z 30,786 Z 30,786

6.6 Fehlerbehebung
Wenn sich der Taster nicht in der Ausgangsposition befndet, bitte den Faltenbalg
zum Luftaustausch kurz abheben (Vakuumeffekt).

Bitte beachten Sie, dass bei einer Demontage des 3D-Tasters 2007 der Garantie-
anspruch erlischt!
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Operating instructions analog 3D-Touch Probe 2007

11

1.2

13

3D-Touch Probe mounting and radial run-out checking

Clamp 3D-Touch Probe in suitable chuck and position into machine spindle.

Check that stylus is frmly seated, and then check radial run-out at stylus (stylus ball)
(cf point 3.2 Change of stylus). Adjust if necessary (cf point 4 Adjustment of radial
run-out).

Align the dial “zero” position with the pointer via the setting screws when calibra-
ting the measuring path. The measuring accuracy of the 3D-Touch Probe 2007 can be
inspected with the end measure.

Determine efective total length of 3D-Touch Probe (TL) (cf fg.2):

TL = efective total length of 3D-Touch Probe after fnishing calipering process
(indicator needle in “zero” position):

In “zero” position the length of 3D-Touch Probe is shorter by the advance V = 2.00 mm.
The value (V) for the advance compensation ist identical for all styluses.

Efective length of 3D-Touch Probe (TL) = total length (L) — advance (V = 2.00 mm)

2.1

Figure 1

12

— Preset effective length of 3D-Touch Probe TL as a tool length in the tool memory
of the machine tool control (eg under T 99)
— Call up tool: 3D-Touch Probe (eg T 99)

Calipering of workpiece

— Machine spindle must be stopped and coolant supply must be switched off.

— Approach surface/workpiece edge at a right angle (cf fg. 3).
When approaching the workpiece, the stylus ball must not be passed along
the workpiece edge (wrong results). Place the device within the visual range
of the operator prior to starting the calipering process. The 3D-Touch Probe
must not be turned during the process. Should the device be accidentally turned,
the entire process must be repeated.

Radial and axial approach:

— Watch scale of the 3D-Touch Probe dial.

— After stylus ball has contacted the workpiece surface, indicator needle moves
towards “zero”.

— While using the standard stylus, the exact difference value can be directly read on
the scale.

— Calipering process is fnished when “zero” position has been reached.
Note: If the zero position is overrun the whole procedure must be repeated.

— Machine tool spindle axis = workpiece surface

Tool chuck

Measurement
calibration

Linear scale

Stylus with
predetermined
breaking point

Adjustment of radial run-out
Bushing

Stylus ball

Figure 2

Figure 3
Approach
at a right angle
to the surface
3. Styluses

31

3.2

33

— The 3D-Touch Probe 2007 is equipped with one standard stylus
(order no. 107323) on delivery.

Bushing
Ceramic
insulation )
Predetermined
Stylus ball breaking point

Predetermined breaking point of stylus
— In order to protect both workpiece and the 3D-Touch Probe mechanism all styluses
have got a predetermined breaking point (ceramic shaft).

Changing the stylus
— To loosen a stylus insert an
allen key into bore hole (cf fg.).
— Screw a new stylus into
the mounting hole, place an allen
key into bore hole
and tighten (cf fg.).
— Check the roundness.

When changing a stylus

(cf point 3.2) the tool length TL
must be newly determined

and entered once again in the
machine control unit!




4. Adjustment of radial run-out
Always check radial run-out:
— After replacing the 3D-Touch Probe in the chuck of the machine tool
— After replacing a stylus
— After breakage of stylus
— After collision

4.1 Adjustment of X-axis

4.1.1  Turn spindle until X-axis of 3D-Touch Probe and X-axis of machine tool coincide.

4.1.2  Move towards stylus ball with the dial gauge until dial gauge reacts.

4.1.3  Setdial gauge to “0” (cf fg.1).

4.1.4  Turn spindle with 3D-Touch Probe by 180°. The dial gauge now shows the
deviation of the X-axis (in example case dial reads 0.12mm) (cf fg. 2).

4.1.5 Use inbus wrench and rotate the adjusting screw by half the value of the deviation
(in example case dial would now read 0.06 mm). X-axis ist now adjusted.

Figure 1 Figure 2

4.2. Adjustment of Y-axis

4.2.1  Turn spindle with 3D-Touch Probe by another 90° (the dial of 3D-Taster faces now
in the direction of the dial gauge) (cf fg.3).

4.2.2 Setdial gauge to “0”.

4.2.3  Turn spindle with 3D-Touch Probe by another 180°. The dial gauge now shows the
deviation of the Y-axis (in example case 0.08 mm) (cf fg.4).

4.2.4  Use inbus wrench and rotate the adjusting screw by half the value of the deviation
(in example case 0.04 mm). Y-axis is now adjusted.

4.25 Check again true running of X-axis. In case of a remaining error carry out
adjustment again as described.

Figure 3 Figure 4
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5. Calibration of measurements

5.1 Clamp 3D-taster into machine spindle.
5.2 Approach measuring block at the frst side until needle is in “Zero” position.
53 Set machine control in X-axis to “zero”.

“Zero” position

- 20mm

5.4 Approach measuring block at the second side:
Enter TRAVEL = MEASURING BLOCK LENGTH (20 mm) into machine control.
55 Difference: Determine difference of needle position to “Zero” position.

Diference

20 mm <=

5.6 Adjust by “half the difference” using the adjustment screw.
5.7 Check calibration: Repeat steps 5.2 to 5.6.

Adjustment
screw

15




6.1

6.2

6.2.1
6.2.2

6.2.3

6.3
6.3.1

16

Measuring

Notes on how to avoid measuring errors
The following points must be taken into consideration in order to prevent
measuring errors:
— Check the tightness of the 3D-Touch Probe in the surface chuck.
— Check that the contact point is tightly restrained on a frm surface.
— Test the contact point.
— After changing the contact poit the total length must be newly determined
and entered into the machine control unit.
— When making contact with a workpiece the contact ball must not travel along the
workpiece edge.
Before making contact with a workpiece the probe must be turned to the operator’s
Feld of vision. If by mistake the probe is turned then the whole procedure must be
repeated.

6.3.2

Only use stylus from type 107323

6.4
6.4.1
6.4.2
Contacting a workpiece (determining the positions of X, Y, Z)
— Stop the machine spindle, turn off the supply of coolant. 6.4.3
Travel at a right angle to the contact surface (cf fg.). 6.4.4

Once contact has been made, proceed slowly, until the indicator needle has been
reached the “zero” position.
The machine axis corresponds with the edge of the workpiece.

Determine the center of a bore

Determine coordinate X:

— Place the probe in the bore and proceed along the X-axis until it makes contact
with the workpiece and the display shows “0.000”.

— Set the display of the control unit (X-axis) to “0.000”.

— The probe must then proceed along the X-axis in the opposite direction until it
makes contact with the workpiece and the display shows “0.000”.

— Read off the displayed value of the machine’s control unit (X-axis),
eg 15.024 mm, and proceed along X-axis at half the displayed value, 7.512 mm,
and set the display of the control unit (X-axis) to “0.000”.

Determine Y-coordinate:

— Proceed with Y-axis in the same manner as described in point 5.3.1.

— The position of the center of the bore to the machine is exactly determined.

Determine and correct the alignment of a workpiece

The probe must proceed along the Y-axis until it makes contact with the workpiece
and the indicator needle moves towards “zero”.

Set the displayed value of the control unit (machine) for both X- and Y-axis

to “0.000”.

The probe must proceed along the X-axis, eg for 200 mm (dx).

The probe must proceed along the Y-axis until it touches the workpiece and the
indicator needle moves towards “zero”.

X 0.000
Y 0.000
Z 120.345

200.000
0.000
120.345

N < X

200.000
10.480
120.345

Y

N < X
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6.45 Read off the displayed value of the control unit (Y-axis), eg for 10.48 mm (dy).
6.4.6  Determine the correction angle (angle = arctan dy/dx = 3°) and realign the
workpiece accordingly. The alignment of the workpiece is now correct.
6.5 Length measurement
6.5.1  The probe must proceed along the X-axis until it makes contact with the workpiece
and the indicator needle moves towards “zero”.
6.5.2  Set the display of the machine’s control unit (x-axis) to “0.000”.
6.5.3 Make contact with the edge of the workpiece and proceed along with the X-axis until
the needle of the scale of the probe shows “zero”.
6.5.4  Read off the determined length shown in the display (X-axis) of the machine tool.
X 0.000 X 25.000
Y 25.576 Y 25.576
Z  30.786 Z 30786
6.6 Error removal

If the probe is not in the start position, briefy lift the bellows for an air exchange
(vacuum effect).

If the 3D-Touch Probe 2007 is disassembled, any warranty claim will be excluded!
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Notice d"utilisation du palpeur 3D 2007

1. Contrdle de 1 tricité de 1"attach t/broche

11 Serrez le palpeur 3D dans le mandrinde serrage et insérez dans la broche de la
machine. Vérifiez 1"assise ferme de 1’élément de palpage et la concentricité au niveau
de 1élément de palpage (bille de palpage). Réglez de nouveau la concentricité si
besoin(voir le point 4 Réglage de la concentricité).

12 Amener lors du calibrage de déplacement de mesure via la vis a tenoncarré la
positionzérodu  cadranindicateur avec I“indicateur dans le couvercle. Vous pouvez
vérifier la précisionde mesure du palpeur 3D 2007 avec une cale étalon.

13 Déterminer lalongueur effective du palpeur 3D (TL) (voir figure 2):

TL = Longueur effective du palpeur 3D quand 1“aiguille est en position «zéro»:

Enposition«zéro», la longueur effective est réduite au niveau  de la course d’approche.
La course d’approche est identique quelle que soit la longueur de la touche de palpage.

Longueur effective du palpeur 3D (TL) = longueur totale (L) — course d“approche
de laiguille (V =2,00 mm)

— Introduire la longueur effective entant que longueur d’outil dans la commande de
la machine (par exemple sous T99).
—Appel de loutil: Palpeur 3D (par exemple sous T99).

2. Accostage de lapiece
— La broche machine doit étre a 1“arrét et la lubrificationcoupée.
— La surface a palper doit étre perpendiculaire au sens d’accostage (voir figure 3).
Lors de la mesure de la piece, le palpeur ne doit pas étre déplacé le long des
surfaces a mesurer (il enrésulterait de fausses mesures).

21 Palpage radial et axial:

—Observer 1’échelle de I"affichage du palpeur 3D.

— Apres le contact avec la surface de palpage, 1'indicateur se déplace dans la
directiond “affichage zéro.

— Avec le palpage standard, onpeut lire la mesure différentielle exacte directement
sur 1échelle.

— Le palpage est terminé lorsque la positionzéroest atteinte.
Note: Si la positionzéroest dépassée, la procédure doit étre répétée.

—Axe de la broche de la machine = aréte de palpage

Figure 1

Attachement

Vis de réglage
pour le

calibrage .
g Echelle linéaire

Vis de réglage
(I'sur le cote, | sur I"arriere)
Douille de prise en charge

Doigt de palpage
avec amorce
de rupture

Bille de palpage
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Figure 2 4. Réglage de laconcentricité
Toujours contrdler laconcentricité:
— Aprés montage d un autre palpeur dans "attachement (mandrin)
— Aprés changement de touche de palpage
— Apres rupture de latouche de palpage

— Aprés un choc

41 Réglage de 1'axe X
4.1.1  Tourner la broche jusqu” ace que 1'axe du palpeur soit parallele alaxe
Xde la

machine.

4.12 Accoster jusqu” ace que la montre du comparateur réagisse (voir figure 1).

4.13  Mettre le comparateur a0.

4.14  Faire pivoter le palpeur 3D de 180°. Le comparateur indique 1écart de l'axe X
(dans l’exemple 0,12 mm) (voir figure 2).

4.1.5  Alaide de la clé six pans, tourner la vis de réglage de la moitié de 1’écart observé
(dans l'exemple 0,06 mm). L'axe X est réglé.

Longueur effective du palpeur (TL) = longueur totale (L) — course d approche
(V=200 mm) Figure 1

Figure 2

Figure 3

La surface d"accostage
doit étre perpendiculaire

Q
0°% a la direction d"accostage
3. Touches de palpage

—Le palpeur 3D 2007 est équipé ensortie d’usine d’une touche de palpage
standard  no. 107323.

Douille de prise en charge
42. Réglage de I’axe Y
Isolation en 4.2.1  Faire pivoter le palpeur 3D de 90° (la montre de celui-ci est orienté dans la méme
matiére céramique directionque le comparateur) (voir figure 3).
Amorce de rupture 422 Mettre le comparateur 2 «O».

Bille de palpage 423 Tourner le palpeur 3D de 180°. Le comparateur indique 1écart de I'axe Y (dans
I'exemple 0,08 mm) (voir figure 4).
424  Alaide dela clé six pans, tourner la vis de réglage de la moitié de 1écart observé
(dans l'exemple 0,04 mm). L'axe Y est réglé.
Recontroler 1’axe X et procéder a unajustement si nécessaire.

31 Amorce de rupture
— Afinde protéger la picce ainsi 425
que le mécanisme du palpeur,
les touches de palpage sont munies
d’une amorce de rupture enmatiére Figure 3 Figure 4
céramique.

32 Ct t de 1’élément de pal

— Desserrer 1élément de palpage
avec la clé male coudée pour vis a six
pans creux via 1‘alésage (voir la figure).

— Visser le nouvel élément de palpage
au niveau du logement et serrer avec
la clé male coudée pour vis a six pans
creux via l'alésage (voir la figure).

— Contrdler la concentricité.

33 Lors du changement de touche
de pal (voir 3.2) lal
de I'outil (TL) doit étre modifiée
dans lacommande numériquede lamachine!

20 21



5. Calibrage de lamesure

51 Monter le palpeur 3-D dans la broche de la machine.

52 Accoster 1'undes c6tés jusqu’a ce que 17aiguille soit enposition0.
53 Régler 1"axe X de la commande de la machine sur la position0.

a-position 0

- 20mm

54 Accoster 1"autre c6té de la piece:
DEPLACEMENT = LONGUEUR A MEURER (20 mm) a enregistrer dans la
commande de la machine.

55 Ecart: Amener 1 aiguille enposition0.

Ecart

20 mm <=

56 Régler le cadrande la moitié de 1"écart enutilisant la vis de réglage.
57 Controler le calibrage, répéter les opérations 5.2 a 5.6.

Vis de réglage
pour le calibrage

22

61

6.2.1
622

623

63
6.3.1

Mesure

Consignes pour éviter les erreurs de mesure

Vous devez observer les consignes suivantes pour éviter des erreurs de mesure:

— Controler la fixationdu palpeur 3D dans le mandrinde serrage.

— Contrdler 1"assise ferme de la fixationde 1°€élément de palpage.

— Controler la concentricité au niveau de 1’élément de palpage.

— Apreés le changement de I’élément de palpage, déterminer de nouveau la longueur
totale et entrer dans la commande de la machine.

— Lors de 1"approche, la bille de palpage ne doit pas étre déplacée le long de 1"aréte
de la piece.

— Avant le palpage de la piece, tourner 1"appareil dans le champvisuel de I"opérateur.
Si I"appareil a été tourné par erreur aprés 1“approche du palpeur, le processus de
palpage doit étre répété.

Utiliser uniquement 1%élément de palpage no. 107323

- ]

Palpage de lapiece (déterminationde laposition X, Y, Z)

— Broche de la machine immobilisée, alimentationenréfrigérant ~ désacitvée.
Approcher la surface de palpage dans 1"angle droit (voir la figure).

Apres le contact, continuer a déplacer lentement jusqua ce que l'indicateur soit au
niveau de la position«zéro».

L’axe de la machine coincide avec 1’aréte de la piece.

Détermination du centre de 1 alésage

Déterminationde la coordonnée X:

— Placer le palpeur dans l“alésage et déplacer au niveau de 1’axe X jusqu” ace que
la piece soit touchée et que 1'indicateur se trouve au niveau de la position«zéro».

— Régler la valeur d’affichage de la commande (axe X) sur «0,000».

— Déplacer le palpeur au niveau de 1’axe X dans la directionopposée jusqu” a ce que
la piece soit touchée et que 1'indicateur se trouve au niveau de la positionzéro.
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— Lire I'affichage de la commande (axe X), par exemple 15,024 mm, et l'axe X se 65 Mesure des longueurs

trouvant au niveau de la valeur correspondant ala moitié de cette derniére valeur 6.5.1  Déplacer le palpeur au niveau de I'axe X jusqu” ace que la piece soit touchée et que
(7,512 mm), déplacer et régler l'affichage de la commande (axe X) sur «0,000». le palpeur 3D se trouve au niveau de la position«zéro».
6.3.2  Déterminationde la coordonnée Y: 652  Régler la valeur d’affichage de la commande pour 1'axe X sur «0,000».
—Exécuter la procédure pour 1'axe Y conformément au point 5.3.1. 6.53  Palper l'aréte de la piece a mesure et déplacer au niveau de I'axe X jusqu” ace que
— La positiondu centre d“alésage par rapport a la machine est déterminée le palpeur 3D se trouve au niveau de la position«zéro».
exactement. 654  Lire la longueur déterminée sur l'affichage (axe X) de la machine-outil

X 0000 X 25000
Y 25576 Y 25576
Z 30786 Z 30786
66 Suppression des erreurs
Si le bouton-poussoir ne se trouve pas enpositionde  départ, soulever brievement
64 Détermination et correction de 1 orientation de lapiece le soufflet pour éliminer le vide.

64.1  Déplacer le palpeur au niveau de I'axe Y jusqu” ace que la piece soit touchée et que
I'indicateur se trouve au niveau de la position«zéro».

642  Régler les valeurs d’affichage de la commande pour les axes X et Y sur «0,000».

643  Déplacer le palpeur au niveau de 1'axe X de 200 mm (dx) environ, par exemple.

644  Déplacer le palpeur au niveau de 1’axe Y jusqu” ace que la piece soit touchée et que
le palpeur 3D se trouve au niveau de la position«zéro».

64.5  Lire I'affichage de la commande (axe Y), par exemple 10,48 mm (dy).

6.4.6  Déterminer 1"angle de correction(angle = arctandy /dx = 3°) et corriger 1 orienta-
tion. L orientationde la piece est corrigée.

X 0000
Y 0000
Z 120345

2000 00
0000
1203 45

N =< X

La garantie n’est plus valable a partir du moment ot le palpeur 3D 2007 est démonté!

2000 00
10480
1203 45

Y

N =
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Istruzioni d"uso per il tastatore
tridimensionale 3D 2007

1. Montaggio del tastatore 3D e controllo dellacentratura

L1 Inserire il tastatore 3D nel mandrinoportautensili senza guarnizione di tenuta ed
innestarlonel mandrino/macchina. Controllare il bloccaggiodellosteloe  successiva-
mente la centratura del tastatore sulla sfera, e, se necessario, procedere alla taratura

(vedere p.4).

12 Nella calibratura di misurazione conla vite di regolazione far coincidere la posizione

zerodel quadrante conl indicatore.
La precisione di misurazione del tastatore 3D 2007 puo essere verificata conun
blocchettodi riscontro.

13 Determinare lal b ffettivadel e (TL) (vedere fig.2):

TL =lungh ffettivadel e 3D in stato di tastaturaeffettuata

(indicatore sullaposizione ,,zero*:

Nella posizione ,.zero™ la lunghezza del tastatore 3D si accorcia nella corsa di
avanzamentoper V= 2,00 mm.
L’ avanzamento(V) ¢ identicoper ogni tipodi stelo.

Lunghezzaeffettiva(TL) = lungh le (L)- (V =2,00mm)

— Memorizzare la lunghezza effettiva del tastatore 3D come lunghezza dell’utensile

nella memoria della macchina a controllonumerico(p.es.sottoT99).
— Richiamodell ‘utensile: tastatore 3D (p.es. T99).

2. Tastaturadei pezzi

— Mandrinomacchina inposizione d’arresto, alimentazione refrigerante disinserita.

— Avvicinare indirezione perpendicolare la superficie del pezzoda tastare
(vedere fig.3).
La sfera dellostelonondeve  scorrere sulla superficie del pezzo, perche si
otterrebberodei risultati err ma della tastatura del pezzo, posizionare

1"apparecchioinmodoche il quadrante sia visibile all operatore. Nel casoche
il tastatore venga manipolatouna volta iniziata la tastatura, ripetere 1 operazione.

21 Calibraturaradiale e assiale:
— Osservare la scala dell’indicazione del tastatore 3D.

— Dopoil contattoconla superficie di calibratura,1“indicatore si sposta indirezione

dell’indicazione zero.
— Conl’inserimentodel tastatore standard, sulla scala & possibile leggere
direttamente 1’esatta differenza.
— La calibratura ¢ conclusa al raggiungimentodella posizione zero.
Nota: Superandola posizione di zero, tutta la procedura deve essere ripetuta.
— Asse mandrinomacchina = angolodi calibratura

Figural
Attacco
Vite per |"azzeramento
quadrante
Scala lineare
Messa a punto della
Stel con punto centratura del tastatore
di rottura Boccola di supporto
nominale
26

Sfera

Figura2
Lunghezzaeffettivadel t
(V =200 mm)
Figura3
Avvicinamento
perpendicolare
alla superfcie
da tastare
3. Aste tastarici

31

32

—1I tastatore 3D 2007 viene fornitoconasta tastarice standard fig. 107323

(vedi sotto).
Boccola di supporto
Isolamento
ceramico
Punta di rottura
Sfera

Punto di rotturanominale degli steli
— A protezione del pezzoe della meccanica del tastatore gli steli hannounpuntodi
rottura (gamboceramico).

Sostituzione dell “astatastatrice

— Allentare 1"asta mediante
una chiave abrugola (vfig.).

— Avvitare una nuova asta tastatrice
nel supportoe fissarlouna chiave
abrugola (v.fig.).

— Controllare la centratura
del tastatore.

Nel cambio (vedi punto 3.2)
lalungh TL v izzata
ed inseritanellamemoriadella
macchinaacontrollo numerico!
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4. Messaapunto dellacentraturadel tastatore
Controllare sempre lacentratura:
- Dopo lasostituzione del tastatore 3D dal portautensili
— Dopo il cambio dell astatastatrice
- Dopo larotturadell “astatastatrice
- Dopo unacollisione

41 Posizionamento dell“asse X

4.1.1  Ruotare il mandrinofinché 1“asse del tastatore sia paralleloallasse X della macchina.

4.12  Avvicinare il comparatore finoal puntodi contatto(vedere fig.1).

4.1.3  Azzerare il comparatore.

4.14  Girare il tastatore tridimensionale di 180°. Il comparatore indica lospostamento
nell“asse X (inquestocaso0,12  mm) (vedere fig.2).

4.1.5 Conla chiave esagonale (di dotazione), spostare 1indicatore a meta lettura
(inquestocaso0,06 mm). L asse ¢ regolato.

Figural Figura2

42. Posizionamento dell“asse Y

4.2.1 Ruotare di 90° il tastatore (l“indicatore del tastatore indirezione del comparatore)
(vedere fig.3).

422  Azzerare il comparatore.

423  Girare il tastatore tridimensionale di 180°. Il comparatore indica lospostamento
nell“asse Y (inquestocaso0,08 mm) (vedere fig.4).

424 Conla chiave esagonale, spostare 1‘indicatore a meta lettura (inquestocaso
0,04 mm). L7asse Y ¢ regolato.

425 Infine, per sicurezza, ricontrollare 1asse X ed eventualmente correggere.

Figura3 Figura4
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51
52
53

54

56

5

3

Proceduraper lacalibraturadello strumento

Inserire il tastatore 3D nel mandrinomacchina.
Avvicinare ad unlatodel blocchettofinoa che la lancetta & sullo0.
Mettere a 0 1"asse X.

Azzeramento

L 20 mm

Avvicinare dall“altrolatodel blocchettoe impostare lospostamentosulla macchina

pari alla lunghezza del blocchettodi controllo(20 mm).
Scostamento: Procedere alla compensazione delloscostamento.

Scostamento

20 mm <=

Registrare il quadrante della ,,metd del valore di scostamento® madiante la vite di
calibratura.
Controllare la calibratura ripetendoi punit da 5.2 al 5.6.

Vite di calibratura
fne per regolazione
Quadrante
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61

6.2.1
6.2.2

6.2.3

63.1

30

Misurazione

Indicazioni al fine di evitare errori di misurazione

Osservare le seguenti indicazioni per evitare errori di misurazione:

— Controllare il serraggiodel tastatore 3D nel mandrino.

— Controllare il serraggiodell‘asta tastatrice.

— Controllare la coassialita del tastatore.

—Dopola sostituzione dell’asta tastatrice rilevare nuovamente la lunghezza
complessiva e introdurla nel comandodella macchina.

— Il contattodella sfera tastatrici nondeve avvenire sullospigolodel pezzo.

— Prima di tastare i pezzo, ruotare 1 apparecchioindirezione dell ‘operatore.
Se per errore | “apparecchioviene ruotatodopolospostamentodel tastatore,
il processodeve essere ripetuto.

Utilizzare soloaste tastatrici art. no. 107323

= ]

Tastaturadel pezzo (determinazi dellaposizi X, Y,Z)

— Mandrinodella macchina instatodi  quiete, alimentazione del refrigerante
disinserita.

Raggiungere la superficie di contattonell ‘angolodestro(v.fig.).

Dopoil contattoproseguire lentamente finche 1’indicatore si trova nalla

posizione ,,0%.

L“asse della macchina coincide conil fiancodel pezzo.

Determinazione del centro di foratura

Determinare la coordinata X:

— Inserire il tastatore nel foroe spostarsi nell“asse X finche il pezzoviene toccato
e l'indicatore si trova nella posizione ,,0%

— Azzerare l'indicazione del comando(asse X) ,,0,000%.

6.32

64
6.4.1

642
643
6.4.4

6.4.5
6.4.6

— Spostare il tastatore nell“asse X indirezione contraria, finche il pezzoviene toccato
e Iindicatore si trova nella posizione ,,0%.

— Leggere l'indicazione del comando(asse X), ad es. 15,024 mm, ed eseguire uno
spostamentoconl“asse X pari a meta del valore letto, 7,512 mm, ed azzerare
l'indicazione dell“asse X ,,0,000%.

Determinare la coordinata Y:

— Eseguire il procedimentoper 17asse Y inbase al punto5.3.1.

— La posizione del centrodi foratura della macchina ¢ rilevatoperfettamente.

Determinazione e correzione dellaposizione del pezzo

Spostare il tastatore nell“asse Y finche il pezzoviene toccatoe 1‘indicatore si trova
nella posizione ,,0°.

Azzerare le indicazioni del comandoCN per gli assi X e Y ,,0,000%

Spostare il tastatore lungol’asse X, ad es. di 200 mm (dx).

Spostare il tastatore lungol“asse Y finche il pezzoviene toccatoe il tastatore 3D
si trova nella posizione ,,0,000%.

Leggere l'indicazione del comando(asse Y), ad es. 10,48 mm (dy).

Rilevare 1"angolodi correzione (angolo= arctandy /dx = 3°) e correggere

la posizione. La posizione del pezzoviene corretta.

X 0000
Y 0000
Z 120345

2000 00
0000
1203 45

N~

2000 00
10480
1203 45

Y

N < X
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65 Misurazione delle lunghezze

6.5.1  Spostare il tastatore nell“asse X finche il pezzoviene toccatoe il tastatore 3D si trova
nella posizione ,,0%.

6.52  Porre il valore di visualizzazione del comandoper 17asse X su ,.0,000“

6.5.3  Tastare il pezzolungolasse X nel puntoda misurare finche il tastatore 3D si trova
nella posizione ,,0%.

6.54  Lettura delle lunghezze rilevate sull‘indicazione (asse X) della macchina utensile.

X 0000 25000
Y 25576 25576
Z 30786 307 86
—>
25,000 4>u
66 Eliminazione dell errore

Se il tastatore nonsi trova nella posizione di uscita, sollevare brevemente il soffietto
perché circoli aria (effettovuoto).

Quando il tastatore 3D 2007 viene ) i decade
la garanzia!
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Instrukcja obsiugi miernika 3D 2007

1. Montaz miernika 3D i kontrola ruchu obrotowego

11 Miernik 3D umiescit w uchwycie i zamocowat w wrzecionie maszyny. Sprawdzi¢
czy nasadka pomiarowa jest pewnie zamocowana w urza dzeniu oraz skontrolowat
jej swobode ruchu obrotowego (kulka obrotowa) (patrz pkt. 3.2 wymiana nasadki
pomiarowej). W razie koniecznosci wyjustowat ruch obrotowy (patrz pkt. 4
jostowanie ruchu obrotowego).

1.2 Przy kalibrowaniu drég pomiarowych za pomoca Sruby justujaej ustawic
wskazéwke w pozycji zerowej na cyferblacie.
Dokladnost pomiaru miernika 3D 2007 moz na sprawdzit uzywajac plytki
ustawczej (wzorca).

1.3 Okreslenie efektywnej diugosci miernika (TL) (patrz rysunek 2):

TL = efektywna diugost miernika 3D w momencie dotknieia elementu
obrabianego (wskazéwka w ustawieniu zerowym):

W ustawieniu zerowym d1ugost miernika skraca sie o skok nasadki pomiarowej
V =2,00mm.

Ten skok (V) jest identyczny dla wszystkich d{ugosci nasadek pomiarowych.

Efektywna diugost miernika (TL) = diugost caikowita (L) — skok (V = 2,00 mm)

— Wprowadzit efektywna diugo$¢ miernika TL jako d1ugost narzedzia do pamigci
narzeziowej ukiadu sterowania maszyny (np. pod pozycja T 99).
— Wywofanie narzedzia: miernik 3D (np. T 99).

2. Przylozenie do elementu obrabianego

— Wrzeciono maszyny zatrzymane, wy1aczony doplyw chiodiwa.

— Zblizyt miernik od prawej strony do powierzchni/krawe dzi elementu
(patrz rys. 3).
Przy przylozeniu nie prowadzit kulki dotykowej wzd{uz krawedzi obrabianego
elementu (prowadzi to do b1gdnych odczytéw). Przed przylozeniem urzadzenia
do elementu obrabianego, nalezy urzadzenie obrdcic w kierunku pola widzenia
operatora. Jesli przez przypadek, urzadzenie zostanie obrécone dopiero po
przylozeniu, cala procedure przyiozenia nalezy ponowi¢.

2.1 Przylozenie radialne i osiowe:
— Obserwowact skale wskaznika miernika 3D.
— Po dotknigeciu powierzchni pomiarowej, wskazéwka wychyla sie w kierunku
wskazania zerowego.

Rysunek 1

Kalibrowanie drég

Skala lin

Justowanie ruchu
Gniazdo mocowanie
nasadki pomiarowej
Kulka dotykowa

Zastosowanie podczas
poniaru z zadanym
miejcem pekniecia
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— Dla standardowej nasadki pomiarowej, na skali mo'zna bezposrednio odczytat

wymiar réznicy.
— Przylozenie mozna zakohczyt, kiedy uzyskana zostala pozycja zerowa.

Wskazéwka:

Jesli punkt zerowy zostanie przejechany, nale’zy powt6rzyt proces pomiaru. 33
- O’s wrzeciona maszyny = krawe dz przylozenia

(sterowanie maszyny mozna ustawic na zero).

— Wkrecit nowa nasadke do zamocowania i dokrecic ja kluczem z 1bem walcowa-
tym o gniezdzie szesciokatnym poprzez przewidziany do tego otwor (patrz rysu-
nek).

— Skontrolowat swobode ruchu obrotowego.

Przy wymianie nasadki pomiarowej (patrz pkt. 3.2) nalezy ponownie ustalic
diugost narzedzia TL wprowadzit ja do ukiadu sterowania maszyny !

Rysunek 2 4. Justc_)wanie ruchu obrotowelgo
Nalezy zawsze skontrolowat ruch obrotowy po:
— Po wymianie miernika 3D w uchwycie (wylozenie)
— Po wymianie nasadki pomiarowej
— Po zlamaniu nasadki pomiarowej
- Po kolizji
41 Ustawienie osi X
4.1.1 Obracat wrzeciono, az 0s miernika bedzie réwnolegla do osi X maszyny.
4.1.2  Przesuwat, az zareaguje czujnik zearowy (patrz rysunek 1).
4.1.3  UstawiC czujnik zegarowy na,,0“.
4.1.4  Miernik 3D obrdcic 0 180°. Czujnik zegarowy wskazuje odchylenie w osi X
(w pokazanym przypadku 0,12 mm) (patrz rysunek 2).
4.1.5 Zapomoca dostarczonego w zestawie klucza z {bem walcowatym o gniezdzie
szesciokatnym, nalezy przekrecic Srube, nastawcza o polowe odchylenia
(w tym przypadku o 0,06 mm). O$ X zostala ustawiona.
Rysunek 1 Rysunek 2

Rysunek 3
Przylozy¢ pionowo do
odnosnej powierzchni
900% przylozenia
3. Nasadki pomiarowe

— Miernik 3D 2007 jest fabrycznie wyposazony w standardowa nasadke
(nr zaméwieniowy 107323).

Gniazdo mjocowania
. nasadki pomiarowe
Izolacja g 42.
ceramiczna 421
Kulka Przeweznie bezpieczehstwa
dotykowa 422

423
31 Przewezenie bezpieczehstwa 424
w mierniku
— W celu ochrony elementu
obrabianego oraz mechaniki
miernika jest on wyposazony
w przewezenie bezpieczehstwa-
przelom (trzpieh ceramiczny).

4.25

3.2 Wymiana nasadki pomiarowej
— Odkreci’c nasadke za pomoca z 1bem
walcowatym o gniezdzie szesciotatnym
poprzez przewidziany do tego otwor
(patrz rysunek).

34

Ustawienie osi Y

Miernik 3D obréci¢ 0 90° (zegar miernika 3D skierowany jest w strone czujnika
zegarowego) (patrz rysunek 3).

Czujnik zegarowy ustawic na ,,0%.

Miernik 3D obrécit o 180°. Czujnik zegarowy wskazuje odchylenie w osi Y

(w pokazanym przypadku o 0,08 mm) (patrz rysunek 4).

Za pomoca dostarczonego w zestawie klucza z {bem walcowatym o gniezdzie
szesciokatnym nalezy przekrecic Srubg nastawcza o polowe odchylenia

(w tym przypadku 0 0,04 mm). O5 Y zostala ustawiona.

Nastepnie sprawdzic dla pewnosci ustawienie osi X, a jesli zajdzie taka koniecznosc,
dokonat odpowiedniej korekty.
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PI. Rysunek 3 Rysunek 4 5.6 Za pomoca $ruby do regulacji przestaw skalg o ,,polowg réznicy*.
5.7 Sprawdz kalibracje, powtarzajac kroki od 5.2 do 5.6.

Sruba reg
do kalibrac)

5. Kalibracja drogi pomiaru 6. Pomiar
2; gmle'sc we wr;eclorllle,maszynylmatckl pOmIaYO:Ve ?Dk idzie si 6.1 Wskazéwki pozwalajace uniknat biedéw w pomiarze

. °Jeﬁ wo ‘_’Vyrg'“aru oncowego 1. strony, az wskazowka znajazie sig Aby uniknat bledow pomiarowych nalezy uwzglednit nastepujae wskazowki:
5 W po oz_en’lux,, : Kiadzie st . — Sprawdzit umocowanie miernika 3D w uchwycie.

- Wyzeruj 0§ X w ukiadzie sterowania maszyny. — Sprawdzit czy nasadka pomiarowa jest pewnie zamocowana w urzadzeniu.

— Sprawdzit swobode ruchu obrotowego nasadki pomiarowej.

— Po wymianie nasadki pomiarowej ponownie wyznaczyt dlugosc calkowita
i wprowadzit ja do ukiadu sterowania urzadzenia.

— Przy mierzeniu nie prowadzit kulki dotykowej wzdiuz krawedzi obrabianego
elementu.

— Przed przylozeniem urzadzenia do elementu obrabianego nalezy urzadzenie
obrécit w kierunku pola widzenia operatora. Jesli przez przypadek, urzadzenie
zostanie obrécone dopiero po przylozeniu, cala procedure nalezy ponowic.

Uzywat wylacznie nasadki pomiarowej o numerze 107323

- 20mm

5.4 DojedZ do wymiaru koricowego 2. strony:
Whprowadz do ukiadu sterowania maszyny DROGA PRZEMIESZCZENIA =
DLUGOSC WYMIARU KONCOWEGO (20 mm).

55 Réznica: ustal polozenie wskazéwki w stosunku do polozenia ,,0“.

6.2 Przylozenie do elementu obrabianego (okreslenie pozycji X, Y, Z)
— Wrzeciono maszynowy zatrzymane, wylaczony doplyw chiodziwa.
6.2.1  Zblizyt miernik od prawej strony do powierzchni przylozenia (patrz rys.).
6.2.2  Po dotknigciu tego punktu, powoli przesuwac dalej, az wskazoéwka bedzie
w pozycji ,,0%.
6.2.3 05 maszyny odpowiada krawedzi obrabianego elementu.
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6.3
6.3.1

6.3.2

6.4
6.4.1

6.4.2
6.4.3
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Okreslenie srodka otworu
Okreslenie paramentru X:

— Wsungt miernik do otworu i przesunac w osi X, az dotknie elementu obrabianego
i wskazéwka znajdzie sie w pozycji ,,0“.

— Wartost wskazana sterowania (05 X) ustawit na ,,0,000“.

— Miernik przesuna¢ w osi X w kierunku przeciwnym, az dotknie elementu
obrabianego i wskazéwka znajdzie sie w pozycji ,,0“.

— Odczytat wartost wskazana sterowania (05 X) np. 15,024 mm, a nastepnie
przesunat po osi X do polowy wskazanej wartosci nastepnie przesunac po osi X
do polowy wskazanej wartosci tj. 7,512 mm i ustawic wskaznik sterowania
(05 X) na ,,0,000%.

Okreslenie parametru Y:

— Sposdb postepowania dla osi Y jest analogiczny do opisanego w punkcie 5.3.1.

— Pozycja srodka otworu w stosunku do maszyny jest dokladnie oznaczona.

Okreslenie i korekta ustawienia elementu obrabianego

Miernik przesunac w osi Y, az dotknie elementu obrabianego i wskazéwka znajdzie
sie w pozycji ,,0%.

Wartosci wskazane sterowania dla osi X i Y ustawic na ,,0,000“.

Przesunat miernik w osi X np. 0 200 mm (dx).

X 0,000
Y 0,000
Z 120,345

200,000
0,000
120,345

N < X

200,000
10,480
120,345

N < X

6.4.4  Przesunac miernik w osi Y, az dotknie elementu obrabianego i miernik 3D znajdzie
sie w pozycji ,,0“.
6.4.5 Odczytat wartosc waskazang sterowania (05 Y) np. 10,48 mm (dy).
6.4.6  Okreslic kat korekty (kat = arctan dy/dx = 3°) i skorygowaC ustawienie.
Ustawienie elementu obrabianego jest skorygowane.
6.5 Pomiar diugosci
6.5.1  Miernik przesunat w osi X, az dotknie elementu obrabianego i miernik 3D znajdzie
sie w pozycji ,,0%.
6.5.2 WartosC wskazana sterowania dla osi X ustawit na ,,0,000*.
6.5.3  Dotknac mierzonej krawedzi elementu obrabianego i przesuwdac w osi X, az miernik
3D znajdzie si¢ w pozycji ,,0“.
6.5.4 Odczytat ustalona dlugost na wyswietlaczu (05 X) narzedzia.
X 0,000 X 25,000
Y 25576 Y 25576
Z 30,786 Z 30,786

%zs,oooﬂ
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] 66  Usuwanie uszkodzen Instrucciones de manejo del verifcador 3D 2007

Jezeli przycisk nie znajduje sie w pozycji wyiSciowej, prosze nieco uniest na krotko
mieszek sprezysty w celu wymiany powietrza (efekt podcisnienia).

1. Alojamiento del palpador 3D y verifcacion de concentricidad

11 Sujetar el palpador 3D en un mandrino de sujecion tipo weldon e introducirlo en el
husillo de la maquina. Comprobar que el véastago de palpacion esté bien asentado y
verifcar la concentricidad en el mismo (bola palpadora). Si fuera necesario, reajustar
la concentricidad (véase punto 4, ajustar concentricidad).

12 La calibracion de la trayectoria de medicion se realiza mediante el tornillo de ajuste
poniendo la auja en posicién cero.
La precisién de medicion del palpador 3D 2007 puede comprobarse con una cala
patron.

13 Averiguar la longitud efcaz del palpador (TL) (véase fg. 2):

TL = longitud efcaz del verifcador 3D en estado de palpacién (indicadores en
posicién cero):

En la posicion cero, la longitud del palpador se reduce por el recorrido de avance
V = 2,00 mm. El avance (V) es idéntico para todos los vastagos de palpacion.

Nalezy pamigta¢, ze w przypadku demontazu urzadzenia pomiarowego 3D 2007 wygasa Longitud efcaz del palpador (TL) = longitud total (L) - avance (V = 2,00 mm)
gwarancja!

— Introducir la longitud efcaz del palpador TL como longitud de la herramienta
en la memoria de herramientas del control de la maquina (p. ej. en T99).
— Llamada de herramienta: verifcador 3D (p. ej. T 99).

2. Aproximacion a la pieza

— El husillo de la maquina se encuentra parado, la alimentacion del refrigerante
desconectada.

— Aproximarse en angulo recto a la superfcie a palpar/al canto de la pieza
(véase fg. 3).
Durante la palpacion, no debe pasar la bola palpadora a lo largo del borde de la
pieza (falsifcaria los resultados). Antes de la aproximacion a la pieza, girar el
aparato a la vista del operario. Si después de la aproximacion del palpador el apa-
rato se gira accidentalmente, es necesario repetir todo el proceso de aproximacion.

2.1 Palpacién radial y axial:

— Observar la escala del indicador del palpador 3D.

— Tras el contacto de la superfcie de palpacion la aguja se mueve en direccion a la
posicién cero.

— Si se utiliza la punta de palpador estandar en la escala puede leerse directamente la
medicion de diferencia.

— La palpacion fnaliza cuando se alcanza la posicién cero.
Nota: Si se rebasa la posicion cero, el proceso de palpacion debera repetirse.

— Eje del husillo de la m&quina = borde de palpacion

Figura 1

Cono de sujecion

Calibrado de la
trayectoria
de medicion
Escala

Vastago de

palpacién con
punto de rotura
controlada

Ajuste de la
concentricidad

Casquillo receptor

0 Bola palpadora 41



Figura 2 4. Ajustar la concentricidad
La concentricidad se debe comprobar siempre después de:
— Un cambio del verifcador 3D en el mandrino de sujecion
— Un cambio del vastago de palpacién
— La rotura del véstago de palpacion

— Una colision entre el palpador 3D y la pieza

4.1 Ajuste del eje X

4.1.1 Girar el husillo hasta que el eje del palpador se halle paralelo al eje X de la maquina.

4.1.2  Aproximarse hasta que el comparador reaccione (véase fg.1).

4.1.3  Poner el comparador en ,,0“.

4.1.4  Girar el verifcador 3D 180°. El reloj comparador indicara la desviacion del eje X
(en el caso de este ejemplo 0,12 mm) (véase fg.2).

4.15 Mediante la llave allen suministrada girar el tornillo de ajuste hasta que el reloj nos
indique la mitad del error (en este caso 0,06 mm). El eje X quedara ajustado.

Longitud efcaz del palpador (TL) = longitud total (L) — avance (V = 2,00 mm) Figura 1 Figura 2

Figura 3
Aproximacion
perpendicular
a la respectiva
superfcie de palpacion
3. Véstagos de palpacion

— El equipo palpador 3D 2007 es equipado en fabrica con el vastago de palpacién
standard (n° de pedido 107323).

Casquillo receptor . .
Aislamiento 4.2, Ajuste del eje Y
cerdmico 4.2.1  Girar el verifcador 3D 90° (la esfera del verifcador 3D se situa de cara al reloj
comparador) (véase fg. 3).
Punto de rotura controlada 4.2.2  Poner el comparador a ,,0“.

Bola palpadora 4.2.3 Girar el verifcador 3D por 180°. El comparador indica la desviacion en el eje Y
(en este caso 0,08 mm) (véase fg.4).

4.2.4  Mediante la llave allen girar el tornillo de ajuste hasta que el reloj nos indique
la mitad del error (en este caso 0,04 mm). En eje Y quedara ajustado.

4.25 Para mayor seguridad, volver a comprobar el eje X. Si fuera necesario, ajustarlo de
nuevo.

3.1 Punto de rotura controlada de los véstagos de palpacion
— Para proteger la pieza y el sistema mecanico del mismo palpador, los véastagos
estan provistos de un punto de rotura controlada (vastago ceramico).

3.2 Cambio de la punta de palpacion

— Afoje la punta de palpacion
con una llave hexagonal
(véase la ilustracion).

— Coloque la nueva punta de palpacion
en su lugar y fjela con una llave
hexagonal (véase la ilustracion).

— Ajustar la concentricidad.

Figura 3 Figura 4

3.3 En cambios de vastagos de palpacion
(véase punto 3.2) es necesario
averiguar de nuevo la longitud de
herramienta TL e introducirla en el
control de la maquinaj
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5.6
5.7
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Calibrado del recorrido de medicién 6.

Sujetar el verifcador 3D en el husillo de la maquina. 6.1
Palpar sobre el canto de la cala patron, hasta que el indicador esté en ,,Posicién 0.
En el control de la méaquina, poner a cero el eje X.

Posicion 0

Palpar de nuevo sobre el lado opuesto de la cala patrén:

RECORRIDO = Longitud nominal de la cala patrén (20 mm). Introducir este valor
en el control de la maquina.

Diferencia: Averiguar la posicion del indicador con referencia a la ,,Posicion 0.

Diferencia 6.2

6.2.1
6.2.2

6.2.3

6.3
6.3.1

Reajustar la escala mediante el tornillo de ajuste por ,,la mitad de la diferencia“.
Para controlar e calibrado, repetir los pasos 5.2 a 5.6.

Tornillo
de ajustepara
el calibrado

Medicion

Indicaciones para evitar errores de medicion

A continuacién se ofrecen una serie de indicaciones para evitar errores de medicion:

— Compruebe la fjacion del palpador 3D en el mandrino de sujecion.

— Compruebe la fjacion de la punta del palpador.

— Compruebe la concentricidad de la punta del palpador.

— Después de cambiar la punta del palpador vuelva a comprobar la longitud total
e introduzcala en el control de la maquina.

— El dispositivo de palpacion de la pieza de trabajo debe girar en el campo de vision
del operario. Si por equivocacion tras desplazar el palpador se hace girar el
dispositivo, el proceso de palpacion debera repetirse.

Utilice Gnicamente la punta de palpacién n° 107323

Palpacion de la pieza de trabajo (designar la posicién X, Y, Z)

— Husillo de la maquina en reposo, suministro de refrigerante desconectado.
Desplazar la superfcie de palpacion en el angulo derecho (veése ilustracion).

Una vez producido el contacto desplace lentamente hasta que la aguja se situé en la
posicién ,,0.

El eje de la maquina concuerda con el borde de la pieza de trabajo.

Designar el centro de una perforacion

Designacion de las coordenadas X:

— Colocar el palpador en el orifcio y desplazar el eje X hasta que contacte con la
pieza de trabajo y la aguja se coloque en la posicion ,,0“.

— Poner el valor de visualizacién del control (eje X) a ,,0,000%.

— Desplazar el palpador en la direccion contraria en el eje X, hasta que contacte con
la pieza de trabajo y la aguja esté en la posicion ,,0“.

— Lea la visualizacién del control (eje X), p. €j. 15,024 mmy desplace con el eje X a
la mitad del valor 7,512 mm y ponga el valor visualizado en el control (eje X) a
,,0,000.
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6.3.2

6.4
6.4.1

6.4.2
6.4.3
6.4.4
6.4.5
6.4.6
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Designacion de las coordenadas Y:

— Procedimiento a seguir para el eje Y de acuerdo con el punto 5.3.1.

— Designe exactamente la posicién del punto medio de la perforacion para la
méaquina.

Designacién y correccion de la orientacion de la pieza de trabajo

Desplace el palpador en el eje Y hasta que contacte con la pieza de trabajo y la aguja
esté en la posicion ,,0“.

Ponga a ,,0,000* los valores de visualizacion del control para el eje X e Y.

Desplace el palpador en el eje X, p. €]j. unos 200 mm (dx).

Desplace el palpador en el eje Y hasta que contacte con la pieza de trabajo y la aguja
esté en la posicion ,,0“.

Lea la visualizacion del control (eje Y), p. ej. 10,48 mm (dy).

Designe el angulo de correccion (angulo = arctan dy/dx = 3°) y corrija la
orientacion. La orientacion de la pieza de trabajo se corrije.

X 0,000
Y 0,000
Z 120,345

X 200,000
Y 0,000
Z 120,345

@ | x 200000

Y Y 10,480
Z 120,345
X \

6.5 Medicion de longitudes
6.5.1 Desplace el palpador en el eje Y hasta que contacte con la pieza de trabajo y la aguja
esté en la posicion ,,0.
6.5.2  Poner el valor de visualizacion del control (eje X) a ,,0,000%.
6.5.3  Palpe el borde de la pieza de trabajo a medir y desplace en el eje X, hasta que el
palpador 3D esté en la posicién ,,0%.
6.5.4  Lecturay desigacion de la longitud en la visualizacion (eje X) de la maquina
herramienta.
X 0,000 X 25,000
Y 25576 Y 25576
Z 30,786 Z 30,786
6.6 Solucién de fallo

Si la tecla no se encuentra en la posicion de salida, se debe levantar el fuelle de
goma para eliminar el vacio.

Recuerde que en caso de desmontar el palpador 3D 2007 pierde el derecho de garantiaj
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Navod na obsluhu 3D méticiho dotyku 2007

1. Uchyceni 3D méFiciho dotyku a kontrola obvodového héazeni

11 D méfici dotyk upnout do plo stroje. Zkontrolovat, zda je hridel dotyku pevni
usazena a nehézi (dotykova kuliéka) (viz bod 3.2) hazeni dodateéni nastavit
(viz bod 4 nastaveni obvodového héazeni).

1.2 PFi kalibraci méfici drahy nastavte ukazatel pomoci cejchovaciho aby se kryl s
nulovou polohou na ciferniku. Pfesnost mfeni 3D méficiho dotyku 2007 mu.

13 Zji efektivni délky méFiciho dotyku (TL) (viz obr.2):

TL = efektivni délka 3D méFiciho dotyku ve stavu, kdy se dot (ukazatel v nulové
poloze):

V nulové poloze se délka meFiciho dotyku zkracuje o poéateéni posuv V = 2,00 mm.
Pogateéni posuv (V) je u v.

Efektivni délka mériciho dotyku (TL) = celkova délka (L) — poeateeni posuv

(V =2,00mm)

— Zadat efektivni délku méficiho doteku TL jako délku nastroje do pamiti
nastroju Fizenf stroje (napf. pod T 99).
— Vyvolani nastroje: 3D méfici dotyk (napf. T 99).

2. Snimani obrobku méFicim dotykem
— Vieteno stroje v klidu, privod chladici kapaliny vypnut.
— Ke snimané plo v pravém thlu (viz obr. 3).
PFi snimani se s dotykovou kuliekou nesmi poji (vedeto ke pristroj pfed najetim k
obrobku natogit do zorného pole obsluh vypfipadi, proces najeti zopakovan).

2.1 Sniméni v radialnim a axialnim smiru:
— Pozorovat stupnici dukazatele 3D méficiho dotyku.
— Po dotyku se snimanou plochou se ukazatel pohybuje smirem k nulové poloze.
— U standardni hfidele dotyku je mo hodnotu rozdilu vzdalenosti.
— Sniméani je ukoneeno, kdy.
Upozornéni: Pokud se nulova poloha prejede, musi se proces méfeni opakovat.
— Osa Vvietena stroje = hrana snimané dotykem (Fizeni stroje mu)

Obréazek 1

Upnuti nastroje

Kalibrace méfené

Linearni stupnice

Nastaven{ obvodového hazeni
Upinaci pouzdro

Hfidel dotyku
s defnovan

mistem zlomeni
Dotykova kulieka
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Obrézek 2

Efektivni délka mériciho dotyku (TL) = celkova délka (L) — poeateeni (V = 2,00 mm)

Obrézek 3
Snimat kolmo
k pfislu
WW snimané plo
3. Hfidele dotyku

— 3D mgfici dotyk 2007 je z v hfideli dotyku
(objednaci éislo 107323).

Upinaci pouzdro
keramicka
izolace
dotykova Defnované misto zlomeni
kuliéka

31 Definované misto zlomeni méficiho dotyku

— Na ochranu obrobku a mechaniky méficiho dotyku maji hFidele dotyku defnované

misto zlomeni (keramickou stopku).

3.2 \%
— Hridel dotyku uvolnit skrz otvor
imbus-kliéem (viz obrazek).
— Na pevni utdhnout imbus-klieem
(viz obrazek).
— Zkontrolovat obvodové hazeni.

33 PFi v zji!

4. Nastaveni obvodového hazeni
Obvodové hazeni kontrolovat v:
-Pov
-Pov
— Po zlomeni hiidele dotyku
— Po kolizi




4.1 Nastaveni osy X 5. Kalibrace méFici drahy
4.1.1 Otaget vietenem, dokud neni osa méficiho dotyku rovnobi stroje.

4.1.2  Naji (viz obr.1). 51 Upnéte 3D méfici Cidlo do vretena stroje.
4.1.3 Eiselnikov. 5.2 Najed te na 1. stranu koncové mérky, aZ je rucicka v ,,poloze 0“.
4.1.4 3D mefici dotyk otodit o 180. Eiselnikov odchylku v ose X (ve zde uvedeném 53 ,VWnulovani” osy X Fizeni stroje.

pripadi 0,12 mm) (viz obr. 2).
4.15 Pomoci imbus-kliée, kter nastavovacim polovinu v (v tomto pfipadi 0,06 mm).
Osa X je nastavena.

Obréazek 1 Obrézek 2

5.4 Najed te na 2. stranu koncové mérky:
DRAHA POSUVU = DELKA KONCOVE MERKY (20 mm) zadejte do Fizeni
stroje.

55 Rozdil: Zjistéte polohu rugicky vigi ,,poloze 0.

4.2. Nastaveni osy Y

4.2.1 Otoeit 3D méficim dotykem o 90 (ukazatel 3D mé¥iciho dotyku nyni smifuje k
eiselnikovému tchylkomiru) (viz obr. 3).

422  Eiselnikov.

4.2.3 3D mefici dotyk otogit o 180. Eiselnikov odchylku v ose Y (ve zde uvedeném pripadi
0,08 mm) (viz obr. 4).

4.2.4  Pomoci imbus-kliée, kter nastavovacim em o polovinu v. Osa Y je nastavena.

4.2.5 Potom pro jistotu je zkorigovat.

Obrazek 3 Obrazek 4

20 mm <=

5.6 Sefid"te stupnici pomoci sefizovaciho Sroubu o ,,polovinu rozdilu®.
5.7 Zkontrolujte kalibraci, opakujte krok 5.2 aZ 5.6.

Sefizovau
pro kalibra
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6.1

6.2

6.2.1
6.2.2
523

6.3
6.3.1
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Méfeni

Pokyny pro eliminaci chyb pfi méreni

Aby se zabranilo chybam pfi méfeni,

je nutné dbat nasledujicich pokynu:

— Zkontrolovat upnuti 3D méficiho dotyku v plo.

— Zkontrolovat, zda je pevni sazena hfidel dotyku.

— Zkontrolovat obvodové hézeni hfidele dotyku.

— Po vofizeni stroje.

— PFi naji obrobku.

— Pistoj pred najetim k obrobku otogit do zorného pole obsluhy.
V piipadi, najeti zopakovan.

Pou

Najeti k obrobku (uréeni pozice X, Y, Z)

— Vreteno stroje v klidu, privod chladici kapaliny vypnut.

Ke snimané plo naji.

Po dotyku jet pomalu dél, dokud nenf ukazatel v ,,nulové poloze*.
Osa stroje souhlasi s hranou obrobku.

Ureovani stfedu otvoru

Ureeni soufadnice X:

— MEFici dotyk vsunout do otvoru a jet v ose X, dokud se nedotkne obrobku a dokud
ukazatel neni v ,,nulové poloze*.

— Hodnotu na displeji fizeni (osa X) nastavit na ,,0,000”.

— Dotykem jet v ose X opaen em, dokud se nedotkne obrobku a dokud ukazatel neni
v ,,nulové poloze”.

— Odeéist Udaj na displeji Fizeni (osa X), napfiklad 15,024 mm, osou X janet na
poloviéni hodnotu, na tj. 7,512 mm, a na displeji fizeni (osa X) nastavit ,,0,000”.

6.3.2

6.4
6.4.1

6.4.2
6.4.3
6.4.4
6.45
6.4.6

Ureéeni soufadnice Y:
— Pro osu Y postupovat podle bodu 5.3.1.
— Poloha stfedu otvoru vugi stroji je presni zji.

Uréeni a oprava ustaveni obrobku

Dotykem jet v ose Y, dokud se nedotkne obrobku a dokud ukazatel nenf v ,,nulové
poloze”.

Hodnoty na displejifizeni pro osu X a Y nastavit na ,,0,000”.

Dotykem popojet v ose X, napf. 0 200 mm (dx).

Dotykem jet v ose Y, dokud se nedotkne obrobku a dokud 3D méfici dotyk neni v
,nulové poloze”.

Odeeist (daj na displejifizeni (osa Y), napf. 10,48 mm (dy).

Zjistit korekeni thel (thel = arctan dy/dx = 3°) a opravit ustaveni.

Ustaveni obrobku je opraveno.

X 0,000
Y 0,000
Z 120,345

X 200,000
Y 0,000
Z 120,345
X 200,000
Y Y 10,480
Z 120,345
X
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Mefeni délek - ) Manual de instrugdes sensor 3D analdgico 2007
6.5.1 Dotykem jet v ose X, dokud se nedotkne obrobku a dokud 3D méfici dotyk neni v

,nulové poloze*.

6.5.2  Hodnotu na displejifizeni pro osu X nastavit na ,,0,000“. 1. Gravaggo de sensor 3D e controlo de concentricidade
6.5.3  Dotknout se méfené hrany obrobku a jet v ose X, dokud 3D méFici dotyk neni v

,nulové poloze”. 11 Prender o sensor 3D no mandril de superficie e introduzir no fuso da maquina.
6.5.4  Odegist zji. Verifcar o encaixe frme da ponta da sonda e a respetiva concentricidade (esfera de

sensor) (cf. ponto 3.2 Mudanca de ponta da sonda). Se necessario, ajustar a
concentricidade (cf. ponto 4 Ajustar a concentricidade).

12 Ao calibrar o percurso de medicéo, use os parafusos de ajuste para alinhar a posi¢do
zero do mostrador com o ponteiro.

°© |

N < X e

X 0,000 25,000 Pode verifcar a precisédo de medigéo do sensor 3D 2007 com um calibrador de
Y 25576 25576 deslizamento.
z 30,786 30,786

13 Determinar o comprimento efetivo do sensor (TL) (v. Fig. 2):

TL = Comprimento efetivo do sensor 3D no estado alterado (Ponteiro para a
posicéo zero):

Na posicéo zero, o comprimento de sensor é encurtado pelo caminho do fuxo V = 2,00
mm. O fuxo (V) é idéntico para todas as pontas de sonda.

«—— 25,000 —»lﬁ—‘ Comprimento de sensor efetivo (TL) = comprimento total (L) - fuxo (V = 2,00 mm)

— Introduzir o comprimento efetivo do sensor TL como comprimento da ferramenta
na memoéria da ferramenta do controlo da méaquina (por exemplo, em T99).

6.6 Zotaveni po chybg — Chamada da ferramenta: Sensor 3D (por exemplo, T99).

Pokud se tlacitko nenachazi ve vychozi poloze, méch pro vzduchovou vyménu

kratce nadzvednéte (vakuovy efekt). 5 sond p q balh
. ondagem da pega de trabalho

— O fuso da méquina esta parado, refrigeragéo desligada.
— Abordagem da area de sondagem/borda da pega em angulos retos (v. fg. 3).

Ao sondar, a esfera do sensor néo deve ser movida ao longo da borda da pega de
trabalho (conduzindo a resultados incorretos). Colocar o dispositivo no campo de visdo
do operador antes de tocar na peca de trabalho. Se, por engano, o sensor for rodado no
dispositivo apés iniciar, o processo de sondagem deve ser repetido.

2.1 Sondagem radial e axial:
— Tomar em consideracdo a escala da visualizagdo do sensor 3D.

— Depois de tocar na area de sondagem, o ponteiro move-se na direcéo da visualizagdo
zero.

— Com a ponta da sonda padréo, a dimens&o diferencial exata pode ser lida diretamente
a partir da escala.

— O toque é concluido quando a posigao zero é atingida.
Nota: se a posicao zero for ultrapassada, o processo de medicao deve ser repetido.
— Eixo do fuso da maquina = eixo de sondagem

Upozorriujeme vas na to, Ze pri demontazi 3D dotyku 2007 zanikne narok na zaruku!
Figura 1

Porta ferramentas

Calibragem de
medicdo

Escala linear
Ponta da sonda

com ponto de
rutura predefnido

Ajuste de
concentricidade

Conector de incorporacéo
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4. Ajustar a concentricidade
Verifcar sempre a concentricidade:
— Apos substituir o sensor 3D no porta-ferramentas (bucha)
— Ap6s substituir a ponta da sonda
— Ap6s interromper a ponta da sonda
— Apbs coliséo

PT Figura 2

4.1 Confguracdo do eixo X

4.1.1 Rodar o fuso até que o eixo do sensor fque paralelo ao eixo da maquina X.

4.1.2  Aproximar até 0 manometro reagir (v. fg. 1).

4.1.3  Colocar o mandmetro na posigéo "0".

4.1.4  Rodar o sensor 3D 180°. O manémetro mostra o desvio no eixo X (no caso mostrado
aqui, de 0,12 mm) (v. fg. 2).

4.1.5 Usando a chave sextavada fornecida, rodar o parafuso de ajuste até metade
(neste caso, 0,06 mm). O eixo X esta defnido.

=2,00 mm
vy

Comprimento de sensor efetivo (TL) = comprimento total (L) - fuxo (V = 2,00 mm)

Figura 1 Figura 2

Figura 3
Toque perpendicularmente
a respetiva area de
—» sondagem
3. Pontas de sonda

— O sensor 3D 2007 é equipado de fabrica com a ponta de sonda padrdo
(nGmero de encomenda 107323).

Conector de incorporagéo N )
4.2 Confguragéo do eixo Y

LZ?:;amn?Egto 4.2.1 Rodar o sensor 3D a 90° (a hora do sensor 3D aponta agora para 0 mandmetro)
(v. fg. 3).
Ponto de rutura 4.2.2  Colocar o manémetro na posicéo "0".
Esfera do sensor 4.2.3  Rodar o sensor 3D 180°. O manémetro mostra o desvio no eixo Y

(no caso mostrado aqui, de 0,08 mm) (v. fg. 4).

4.2.4  Usando a chave sextavada fornecida, rodar o parafuso de ajuste até metade
(neste caso, 0,04mm). O eixo Y esté4 defnido.

425 Em seguida, verifcar o eixo X por motivos de seguranca e corrigir novamente,
se necessario.

3.1 Ponto de rutura predefnido do sensor
— Para proteger a peca de trabalho e 0 mecanismo do sensor, as pontas de
sonda possuem um ponto de rutura predefnido (eixo de ceramica).

3.2 Substituicdo da ponta de sonda

— Utilizar uma chave sextavada para
soltar a ponta da sonda sobre o
orificio (v. fg.).

— Aparafuse a ponta da sonda nova na
tomada e aperte com uma chave
sextavada no orificio (v. fg.).

— Verifcar a concentricidade

Figura 3 Figura 4

3.3 Na substitui¢do da ponta de sonda
(cf. ponto 3.2) o comprimento da
ferramenta TL deve ser determinado

novamente e introduzido no controlo da H

maquina!
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PT 5. Calibrar percurso de medigéo

51 Prender o sensor 3D no fuso da maquina.
5.2 Dimensao fnal 1. Mover para o lado, até o ponteiro se encontrar na posig&o “0".
5.3 “"Zerar" o controlo da méaquina do eixo X.

5.4 Dimenséo fnal 2. Abordagem lateral:
PERCURSO = introduzir a dimenséo fnal (20 mm) no controlo da maquina.

55 Diferenga: Determinar a posi¢do do ponteiro para "posigéo 0".

Diferenca

5.6 Ajustar a escala com o parafuso de ajuste pela "meia diferenca".
57 Verifcar a calibragem, repetir os passos 5.2 a 5.6.

Parafuso de
ajuste para
calibragem
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6.1

6.2

6.2.1
6.2.2
6.2.3

6.3
6.3.1

Medicéo

Instrucdes para evitar erros de medigéo
As seguintes instrugdes devem ser cumpridas para evitar erros de medicao:

— Verifcar o aperto do sensor 3D no mandril de superficie.

— Verifcar a fxacéo da ponta da sonda no que respeita a estanqueidade.

— Verifcar a concentricidade da ponta da sonda.

— Ap6s substituir a ponta da sonda, voltar a calcular o comprimento total e introduzir
no controlo da méaquina.

— Colocar o dispositivo no campo de viséo do operador antes de tocar na peca de
trabalho. Se, por engano, o sensor for rodado no dispositivo ap6s iniciar, o processo
de sondagem deve ser repetido.

Utilizar apenas pontas de sonda n.° 107323

Sondagem da peca de trabalho (determinar as posigdes X, Y e Z)
- O fuso da maquina esté parado, refrigeracdo desligada.

Abordagem da érea de sondagem em angulos retos (v. fg.).

Depois de tocar, continuar devagar até o ponteiro estar na “posigéo 0".
O eixo da maquina coincide com a borda da pega de trabalho.

Determinar o centro do orificio

Determinar a coordenada X:

— Introduzir o sensor no orificio e mova-o no eixo X até que a pega seja tocada e
0 ponteiro se encontre na "posigéo 0".

— Defnir o valor de indicagéo do controlo (eixo X) para "0,000".

— Deslocar o sensor no eixo X na diregdo oposta, até que a pega seja tocada e o
ponteiro se encontre na “posi¢ao 0".

— Ler aindicacéo no controlo (eixo X), por ex. 15,024 mme, com 0 eixo X a
meio caminho, 7,512 mm, mover e defnir a indicacéo no controlo (eixo X)
para "0,000".
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PT 6.3.2 Detem_]inar a coord(_enada Y: ) ) 6.5 Medic¢des de comprimentos PT
— Realizar o procedimento para o eixo Y, em conformidade com o ponto 5.3.1. 6.5.1 Mover o sensor no eixo X até que a peca seja tocada e o sensor 3D se encontre na
— A posigao do centro do orificio na maquina é determinada com exatido. "posicdo 0".
6.5.2 Defnir o valor de visualizagdo para o eixo X para *0,000".
6.5.3  Sondar a borda da peca de trabalho a ser medida e mova-a no eixo X, até que o
sensor 3D se encontre na "posicao 0".
6.5.4  Leitura do comprimento determinado na indicacéo (eixo X) da maquina-
ferramenta.

(4]
X
Y
z

X 0,000 25,000
Y 25576 25,576
Z 30,786 30,786

6.4 Determinagao e correcéo do alinhamento da peca de trabalho

6.4.1  Mover o sensor no eixo X até que a peca seja tocada e o ponteiro se encontre na "posicao
0", 6.6 Resolucéo de problemas

Se 0 sensor ndo estiver na posicéo inicial, levantar o fole brevemente para troca de

6.4.2  Defnir os valores de visualizacdo para o eixo X e Y para "0,000". > P
ar (efeito de vacuo).

6.4.3  Mover o sensor no eixo X, por exemplo, para 200 mm (dx).

6.4.4  Mover o sensor no eixo Y até que a peca seja tocada e o sensor 3D se encontre na
“posi¢ao 0".

6.45 Ler aindicacdo do controlador (eixo Y), por exemplo, 10,48 mm (dy).

6.4.6  Determinar o angulo de corregéo (angulo = arctan dy / dx = 3°) e corrigir o
alinhamento. O alinhamento da peca de trabalho é corrigido.

X 0,000
Y 0,000
Z 120,345

X 200,000
Y 0,000
Z 120,345

@ | x 200000

Y Y 10,480 ~ .
Z 120,345 Tenha em atencéo que a desmontagem do sensor 3D 2007 anula a garantia!
X \
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Qualitiitszertifikat
Di
Priifnormen hergestellt. Alle Funktionselemente wurden Stiick fiir Stiick auf p-Genauigkeit tiberpriift, bevor

er 3D-Taster ist cin hochwertiges onsinstrument. Es wurde nach unseren hohen Fertigungs- und
sie zu diesem Gerit zusammengebaut wurden. Der 3D-Taster wurde vor Verlassen unseres Werkes justiert,
und die Wiederholungsgenauigkeit von 17100 mm/0,0005 inches wird hiermit bestitigt. Bedienungs-

n und Genauigkeit. Bitte behandeln
on und Genauigkeit bewahren.

anleitung beachten! Dieser 3D-Taster ist ein Gerit von hoher Pri
sich die hohe

Sie das Gerit mit groBter Sorgfalt. Nur dann

Quality certificate

This 3D-Touch Probe is a top quality precision instrument. It has been manufactured according to our severe
production and testing standards. All functional elements were checked piece by piece with p-precision
before they were assembled into this device. The 3D-Touch Probe was adjusted before our worl
precision of 1/100 mm/0.0005 inches i
This 3D-Touch Probe is a highly accurate and precise piece of equipment. Please handle the instrument
with great care. This is the only way of keeping the high degree of accuracy and precision.

repeated
herewith confirmed. Please observe the operating instructions.

Certificat de qualité

Ce palpeur 3D est un instrument de précision de haute qualité. 11 a été fabriqué conformément a nos normes
de fabrication et d"
prés
usine et la précision de répétition de 1/100 mm/0,0005 pouce est certifiée par la présente. Tenir compte du

i aux exigences élevées. Chacun des éléments fonctionnels a été contrdlé au micron

avant d'étre assemblés pour constituer cet appareil. Le palpeur 3D a ét¢ ajusté avant de quitter notre

mode d’emloi! Ce palpeur 3D est un appareil de haute précision et exactitude. Manipulez cet appareil avec
le plus grand soin possible. C’est le seul garant de la pre

on et exactitude permanente.

Certificato di qualiti
Questo tastatore 3D ¢ uno di elevata i Esso ¢ stato fabbricato conf alle nostre

severe norme, di produzione e controllo. Prima del montaggio la precisione die ogni elemento funzionale
viene controllato al micron, pezzo per pezzo. Il tastatore prima di essere spedito, viene controllato,

collaudato e registrato. Con la presente viene certificata la precisione di ripetibilita di 1/100di mm e 0,0005
tore tridimensionale 3D un

di pollice. I importante osservare attentamente le istruzioni d"uso essendo il t.

apparecchio di alta precisione ed esatte:

a. Usare 1’apparecchio con la massima accuratezza. Solo cosi si
potranno ottenere un alta precisione ed una tolleranza permanente.

Certyfikat jako$ci
“Ten miernik 3D to wysokiej jakosci i I jiny. Zostal wykonany zgodnie 7 najwyzsz
iy il i i. Wszystkie elementy funkcjonalne przed zabudowaniem ich do

urzadzenia, zostaly sztuka po sztuce zbadane na mikrodokladnosé wy ia. Przed zakladu,

adzenie zostalo wyj . tak ze ninicjszym potwicrdza si¢ dokladnosé powtarzalnosci pomiarow co
do 1/100mm lub 0,0005 cala. Nalezy zwroecic uwage na zapisy W insirukcji obstugi. Miemik 3D jest

wysoce | 2yj . Z ur i nalcq sn(: i¢ w wielka staran-

noscia. Jedynie wowezas mozna zachowaé wysoka precyzyjnosé i §¢ pomi
Certificado de calidad

Este verificador 3D es un instrumento de precision de alto valor. Ha sido fabricado siguiendo nuestras

exigentes normas de fabricacion y de verificacién. Todos los elementos funcionales han sido verificados

uno por uno respecto a la exactitud p, antes de que se montaron en este aparato. El verificador 3D ha sido
ajustado antes de salir de nuestra fabrica y se confirma por la presente la exactitud de repeticion de

1/100 mm/0,0005 pulgadas. Obsérvense las instrucciones para el manejo! Este verificador 3D es un aparato
de alta pre

conservar la alta precision y exactitud.

n y exactitud. Le rogamos que trata el aparato con sumo cuidado. Solamente asi se puede

Certifikat kvality
Tento 3D mfici doty je presnym méicim pristrojem vysoké kvality. Byl vyroben podle nasich naroenjch
vyobnich a zkuebnich norem. Viechny funkni prvky byly kus po kuse zkontrolvany na piesnost v fadech

um, dfive neZ z nich byl smontovan tento piistroj. 3D méfici dotyk byl pied opusténim naseho vyrobniho
zévodu zkalibrovén a tim je zarutena opakovatelné presnost 17100 mm/0,0005 inch. Dbejte navodu na
obsluhu. Tento 3D méfici dotyk je velmi precizni pistroj s vysokou piesnosti. S pFistrojem prosim

zachdzejte velmi opatrng. Pouze tak miize byt zachovina jeho vysoka piesnost

Certifcado de qualidade

Este sensor 3D é um instrumento de preciso de alta qualidade. Foi fabricado de acordo com os nossos
padres elevados de produgdo e teste. A precis&o de todos os elementos funcionais foi verifcada pega a
peca, antes de serem montados neste dispositivo. O sensor 3D foi ajustado antes de sair da nossa fabrica e a
precisdo de repeticdo de 1/100 mm/0,0005 polegadas também é confrmada neste processo. Cumprir o
manual de instrucdes! Este sensor 3D é um dispositivo de alta precisao e exatiddo. Manuseie o dispositivo
com o maximo cuidado. Apenas dessa forma, a alta precisdo e exatiddo podem ser preservadas.




