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\-Beschreibung der Einzelteile

== Description of component parts
i iDescription des piéces détachées

Einstellschrauben
adjustment screws
vis de réglage

Schaft #12
shank P12
corps @12

0.01 mm Skala
0.01 mm scale
0.01 mm échelle

Messeinheit
measuring unit
unité de mesure

1 mm Skala
1 mm scale
1 mm échelle

Tasteinheit
probing unit
Lunité de palpage

Sollbruchstelle
breaking point
limite de rupture

Tasteinsatz
probe tip
pointe de palpage

Tastkugel
probing ball
bille
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.Bezugslange des 3D-Tasters ermitteln.

.Check if the seal has got any existing vacuum
.Check the position of the small indicator:
.Check the position of the large indicator:

.Check if the probe tip is fastened securely.
.Check the run-out in the spindle of the machine.

. Determine the reference length of the 3D-Tester.

.Contrdlez si le joint a un vide. Eliminez ce
.Controlez la position de la petite aiguille:
.Controlez la position de la grande aiguille:
.Contrdlez si la pointe de palpage est fixée
.Contrdlez la concentricité dans la broche de

.Déterminez la longuer relative du palpeur 3D.

=1=Before use
iAvcmt utilisation

Die Dichtung auf evtl. vorhandenes Vakuum
prifen und gegebenenfalls entfernen.

. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:

Soll bei -1,5 Vakuumisiert?
. Zeigerstellung groRer Zeiger priifen: Vacuumised?
Soll bei 50 Toleranz +/-1 mis sous vide?
.Priifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.

.Priifen des Rundlaufs in der Maschinenspindel.

(siehe Seite 3)
(siehe Seite 5)

Vakuum entfernen!
Clear the vacuum!
Désactivez le vide!

and remove it if necessary.
Should be at -1,5
Should be at 50 tolerance +/-1

(see page 3)
(see page 5)

vide si nécessaire.

Doit étre a -1,5

Doit étre a 50 tolérance +/-1
sGrement.

1a machine. (voir page 3)

(voir page 5)




W Justieren des Rundlaufs
Sk= Adjusting the radial runout
B N Réglage de la concentricité

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

1.Taster in eine Werkzeugaufnahme einspannen.

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.

SEwN

o

Clamp the 3D-Tester into a tool holder.

Move the dial gauge to the probe sphere. (see P1)

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

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

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

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

D E W

Serrer le palpeur dans un carré conducteur.

Régler Uhorloge de mesure a la bille de palpage. (vair P1)

Trouver le point de mesure le plus élevé et le plus bas. (voir P3)

./[L\justez] avec les deux vis de réglage en direction de Uhorloge de mesure, sur le milieu.
voir 2

.Répéter la procédure jusqu’a avoir atteint la précision de cylindricité souhaitée.

6.Veillez a ce que toutes les 4 vis de réglage soient serrées avec max. 2 Nm.
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W= Antasten radial
SI= Radial probing
B B Palpage radial

[ 1.0en Taster in die Spindel einsetzen. Kiihlmittelzufuhr
und Spindel abschalten.

.Bitte exakt senkrecht zum Werkstiick antasten, sonst
kdnnten Messfehler entstehen.

.Mit dem Taster vorsichtig der Werkstlckkante néhern,
bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt. Dann
so lange weiter 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

Tastri ng vorwarts! (rlckwarts = Umkehrfehler)

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstlickkante um bis zu
1,5 mm (kleiner Zeiger im roten Bereich) ist problemlos.
Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage, wel-
che den Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle
flihren, um den 3D-Taster zu schitzen.

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

S 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 1.5 mm (small pointer in
the red area). After 1.5 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 plait 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 Uoutil.

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

en avant! (en arriére = erreur inverse)

Indication:

Un passage de 1,5 mm du bord de Uoutil (petite aiguille dans la zone rouge) n’est pas pro-
blématique. Des coups finaux mécaniques apparaissent aprés 1,5 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

B N Palpage axial e
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-- 1.07e Bezugslange des 3D-Tasters auf einem Voreinstellgerat 5|
ermitteln. Dabei sind 1,5 mm fir den Messweg des 3D-Tasters i I

N zu subtrahieren. 2| e

r i 2.0en Taster in die Spindel einsetzen. Kihlmittelzufuhr und g8
Spindel abschalten. s |z

3.Bitte exakt senkrecht zum Werkstiick antasten, sonst kénnten < E

Messfehler entstehen. 2w

4.Mit dem Taster vorsichtig der Oberfliche des Werkstiicks na- 3 b

hern, bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt. Dann so = l2

lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein und groR) exakt ‘;5:'0 Z

,0“ anzeigen. a2 |

5.Die Spindel steht nun in Hiéhe der ermittelten Bezugsldange £ E

iber dem Werkstiick. 88 | =

i |2

Hinweis: Y 25

Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1,5 mm (kleiner °

Zeiger im roten Bereich) ist problemlos. Nach 1,5 mm kommen
mechanische Endanschlage, welche den Tasteinsatz zum Bruch
an der Sollbruchstelle fihren 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 1.5 mm (small pointer in
the red area). After 1.5 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 la longueur de référence.

Indication:

Un passage de 1,5 mm du bord de Uoutil (petite aiguille dans la zone rouge) n’est pas pro-
blématique. Des coups finaux mécaniques apparaissent aprés 1,5 mm, ces derniers peuvent
provoquer une coupure au point de choc prévisionnel afin de protéger le palpeur 3D.
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Paralleles Abfahren X/v/z
= Parallel running X/Y/Z
Palpage en paralléle X/Y/Z

N LA
rainy

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 1,5 mm (kleiner Zeiger im roten Be-
reich) ist problemlos. Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage, welche den Tastein-
satz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, 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.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 1.5 mm (small pointer in

the red area). After 1.5 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 ajguille commence & se déplacer. Continuez jusqu‘a ce que la position desirée
est atteinte.

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

Indication:

Un passage de 1,5 mm du bord de Uoutil (petite aiguille dans la zone rouge) n’est pas pro-

blématique. Des coups finaux mécaniques apparaissent aprés 1,5 mm, ces derniers peuvent

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

6.



B Nach einem Crash

N LA

Zi= After crash

B W Aprés crash
I I 1.Korrekte Funktion und Beweglichkeit der Tast-
einheit tberprifen.

.Korrekte Funktion und Bewegung der Messein-
heit Uberprifen.

. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:

Soll bei -1,5

. Zeigerstellung groRer Zeiger prifen:

Soll bei 50 Toleranz +/-1

.Prifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.
. 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
sy proping unit.

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

& w
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Attention: if there is a fault, we offer our quick and non-
bureaucratic service.

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

I 1.Vérifiez le bon fonctionnement et la mobilité de
Tunité 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.

TSCHORN



B Tasteinsatz / Dichtung auswechseln

N\ LA

= Replace probe tip / seal
B Remplacer la pointe de palpage / joint

—

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 einer Kleinen
Zange gelockert werden).

Den Tasteinsatz komplett heraus schrauben. Achten Sie dabei darauf, den Gewindestift
mit heraus zu schrauben.
.Neuen Tasteinsatz einschrauben und von Hand gut 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!

.Open the seal and remove out of the groove.
Move up the seal and put it off.
Unscrew the probe tip manually (if needed, the probe tip can be released with a small

N

N/
wre

lier).
.ancrew the probe tip entirely and make sure that the threaded pin is unscrewed as well.
.Screw in the new probe tip and tighten it manually.
. Put the seal onto the probe tip.
. Slip the seal over the probing unit and close it into the groove.

ATTENTION: Please check run-out!

I I 1.0uvrez le joint et le sortir de Uencoche.
2
3

.Glissez le joint vers le haut et le retirez.
.Dévissez a la main la pointe de palpage (Uembout du palpeur peut aussi étre légerement
débloqué avec une petite pince).
4, Dévissez complétement la pointe du palpage. Veillez a dévisser aussi la tige filetée.
5.Vissez fermement avec la main une nouvelle pointe de palpage.
6.Tirez le joint sur la pointe de palpage.
7. Enfilez le joint sur Tunité de palpage et Uenfermez dans U'encoche.

: contrdlez, s’il vous plaft, la cy




5 Hinweise
=I= Notifications
B B Avertissements

r i- ® Schiitzen Sie Thren 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

Sz e protect your 3D-Tester against strong shocks.

ZalxS @ \Varranty 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 les coups violents.
® |‘guverture de l'appareil annule tout droit a garantie.
® Utiliser exclusivement un détergent sans solvant pour le nettoyage.
e Une pointe de palpage prolongée peut étre livrée en accessoire.



Service

B 5ci technischen Schwierigkeiten sind wir schnell und zuver- =g
lassig fur Sie da. i ]

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

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

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

10.



BDescrizione dei componenti

D
£ Des scripcion de los componentes
MNepypadn Twv pepwv tou 3D-Tester

Attacco g12

Dia. 12

Stéhexog ©12
Viti di regolazione
Ajuste de los tornillos

Bieg PUBuLONG Scala 0,01 mm
0,01 escala

0,01 xA. AwaBdBuion

Unita di misura

Unidad de medida

Movdsa Métpnong Esic:ll:llmz
1 xtA. KAipoka
Unita di Tastatura
Palpador
Movdba enadng
Punto di rottura
Punto de rotura
Inueio anokomrg Puntalino
Palpador
Axiba pétpnong - enadri
Sfera di Tastatura
Bola del palpador
Mnihwa pétpnong - enadig

11.



B Brrima deti‘uso
—— Antes de usar
E==pw ™ Xprion

1.Controllare se ci sia del vuoto allinterno del s‘igﬂ—e

1o, rimuoverlo se necessario.
2.Controllare la posizione della lancetta piccola:
Dovrebbe essere a -1,5 Vuoto?
3.Controllare la posizione della lancetta grande: Tiene algun vacio?:
Dovrebbe essere a 50 con tolleranza +/-1 £ aépa;
.Contrallare che il puntalino sia fissato saldamente.
.Controllare il runout nel mandrino della macchina
(vedi pagina 13)
.Determinare la lunghezza di riferimento del 3D Tes-
ter (vedi pagina 15)

O

o

Eliminare il vuoto!
Eliminar el vacio!
KQTOPYIOTE TOV aépa

[N

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

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

.Verifique la posicion de la aguja grande:
Debe estar en 50 tolerancia +/-1
.Compruebe que el palpador esta bien sujeto.
.Compruebe la concentricidad en la maquina
(ver pagina 13)

.Determine la londitud del 3D-tester

(ver pagina 15)

oF W™

o

LEAéyEte edv n aoddela n aodalela ExeL kAol

oupmieon Kat aneAeUBEPWOTE TNV.

EAéyéte v B€on Tou pikpoUL Seiktn:

Mpénet va eivat oto -1,5

EAéy&te v B€on tou peydhou Seiktn:

Oa npémeL va éxeL pia 50 avoxn +/-1

. EAéyEte av n akida emadr £xel odifel aoparwg.

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

. KaBopiote 1o prikog avadopdg tou 3D-Tester.
(BAéme oeAiba 15)

oE W N e

o

12.



| lCentraggio del 3D Taster
i PUESED @ O
5= PUBULON EKKEVTPOTNTOG EPLOTPODNAG

13.

- Viti di registrazione (4 pz.)
- Tornillos (4 pcs)
- Bideg PUBIONG (4 Te.)

1) Centraggio del 3D-Taster

Montare 1l tastatore in macchina tramite idoneo mandrino, appoggiare un comparatore (1)
perpendicolarmente contro la sfera del puntalino del centratore 30 (2) senza creare pressi-
one, 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
Terrore per eccesso e avvitando i grani posizionati sul lato dove il comparatore rileva
Terrore per difetto sino al centraggio del tastatore.

Attenzione al termine tutte le viti devono essere fissate con la torsione massima di 2
Newton metro.

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

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

3.Buscar el maximo y el minimo de la medicion.

4.Ajustar el 3D-taster en el centro de la posicion con los dos tornillos de enfrente.
Repetir la operacidn hasta conseguir la concentricidad requerida.

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

1.3¢ifte to 3D-Tester o pia péyyevn ouykpaTnong.

2.Metakwrote to PoAGL pétpnong mpog tnv witilia enadnig.

3.Bpeite 10 péYLOTO Kat T EAdLOTO onpeio pétpnong.

4.PuBpiote to 3D-Tester pe Tig 2 Bideg pUBULONG otnv B€on Tou amdAutou kévipou. EmavoldBete tv
Sladikaoia LEXpL va ENAXLOTOMOLOETE TNV EKEVIPOTNTA,

5.BeBatwOnite OtL OAeg oL Bideg €xouv odifel pe TNV péylotn SUvapn mou eivat 2 NLOUTOpETpa.



0 W wmisurazione radiale
= Ajuste radial
1= ME£Tpnon opl{ovILwY agoVwv

I 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 1.5 mm (il piccolo indicatore nella zona rossa).
Dopo 1.5 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
]gentr‘aggio e riutilizzare il centratore per operazioni
uture.

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 marguen ,,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 1,5 mm (pequefio indicador en zona roja).
Después de 1,5 mm el aparato

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

2i— Ll.Tonobetfote 1o 3D-Tester otnv kedpahf meplotpodrg. Anevepyoroujote tv Yugn Kkat v
neplotpodn TG KePoAnG.

Z.BsBmweeits 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 ésu«nc vaapyioet
va petakiveitat. Tuveiote péxpt kau ot 8o deikteg (peydog kat pkpoc) Seiéouv axpipas 0.

4.3e avtiv TV B0om n oupeTpla TwY af6vwy TG KeQaANg eivat akpiPwg 6TV dkpn TOv éomplou,

ZHMANTIKO: OWOTEG HETPHOELG Elvat SUVATOV va EXETE UOVO TIPOG TAL UIPOCTA

(rpog ta miow = opaipa)

Inueiwon:

Agv uTtapxeL TIPOPANUKA va T(POXWPROEL HéXPL Kat 1,5 XIMooTO amd tnv dkpn Tou Sokiuiou (0 pkpog
Selktng otnv KAKKLVN TEEPLOXT). META artd o 1,5K A\, UTIAPXEL EVOL LNXOVLKO OTOTIEP TO OTIOLO OTAUATAEL
™V akiba péxpL to onpeio 6mou omndel wote va npootateuBei to 3D-Tester. 14.

i &



B Bwmisurazione assiale: Asse X
——

e Ajuste axial
== M¢étpnon kdBetwv a§ovwy

L=

15.

1.Determinare la lunghezza di riferimento con un pre setting.
Da ricordare il fatto che 1,5 mm devono essere sottratti dalla
lunghezza.

2.Montare 1l tastatore in macchina tramite un idoneo mandrino,
attenzione a non far ruotare per nessuna ragione il mandrino
macchina e spegnere la lubrificazione.

3.Assicurarsi che il puntalino sia perfettamente perpendicolare.
In caso contrario potrebbero verificarsi errori di misura.

4.Spostate il 3D Tester con cautela fino al bordo del pezzo in
lavorazione fino a che lindicatore lungo inizia a muoversi.
Continuare fino a che entrambi gli indicatori (lungo e corto)

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

b

mostrino entrambi ,,0% =
5.0ra il mandrino macchina si trova esattamente sopra il pezzo 2
all'altezza pre determinata dalla lunghezza di riferimento. 3
Note: Y =

Non & un problema se si oltrepassa il bordo del pezzo fino a
1.5 mm (il piccolo indicatore nella zona rossa). Dopo 1.5 mm,
ci sono dei limiti meccanici in tutti gli assi che evitano dan-
neggiamenti allorologio del 3D-Taster “Tschorn”, in caso di
collisione e sufficiente sostituire il puntalino se danneggiato,
controllare il centraggio e riutilizzare il centratore per ope-
razioni future.

1.Determinar 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 1,5 mm (pequefio indicador en zona roja).
Después de 1,5 mm el aparato

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

1.Mpoodlopiote to prkog tou 3D-Tester pe pia cuokeun KAAUMMPAPIOUATOG. INpeEWwoTe OtL 1,5
XWAL0oTo Tpénel va adatpebel ard To TEAKO HKOG.

2.TonoBetiote to 3D-Tester otnv kedpalny meplotpodrg. Amevepyorowfote thv Yugn kat v
nepLotpodn TG kepan.

3.BeBawwBeite 6tLn pétpnon yivetat og andAutn kaBetn Ban. 2e avtiBetn nepintwon 6a epdavictolv
AaOn katd tnv pétpnon.

4.Metakwnote mpooekTka To 3D-Tester mpog v empAveLg Tou SoKLiou HEXpL o peydhog Seiktng va
apxiloet va petakiveitatl. Zuvexiote péxpL kat oL SU0 Seikteg (HeyaAog kat pkpdg) Seiouv akpBwg 0.

5.Twpa, n kepaAn Ppioketal 0To MPOadLoptopévo VoG ard To SOKIpLO.

Inpeiwon:

Agv urtapyet TPOPANUUQA va TTPOXWPNROEL HEXPL Kat 1,5 XIAMOOTO artd Ty akpn Tou SoKLiou (0 HkpOg
SelkTng oTNV KOKKIVN TIEPLOXN). META amo To 1,5 tA. UTIAPXEL £val UNXAVIKO GTOTEP TO OMOLO CTAUATAEL
™V akida péxpL to onpeio Omouv ondel wote va npootateuBei to 3D-Tester.



I Bcontrolio det parallelismo in x/y/z

- Verificar el paralelismo en X/Y/Z
2= Mapa\nAn Aettoupyia X /Y / Z

I l 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 1,5 mm (lancetta piccola
nell’area rossa). Dopo 1,5 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 1,5 mm, hay
topes mecanicos para proteger el 3D Tester rompiendo el palpador.

i

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

== dtpakTto.

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

3, Twpa Unopeite va apxloETE TV Kivnon Katd pHiKog Tou Sokipiou yia va eAéygete Ty mopaAAnAdtnta
og 6Aoug toug Géoveg X, Y i Z.

Inueiwon:

Agv yevdtal IAtnpa and tnv unépPaon Tou AKpou Tou Sokipiou €wg kat 1,5 mm (ukpog Seiktng
OTNV KOKKWVN TEPLoXn). META To 1,5mm UTEPXEL UNXOVIKO OPLO TIOU OTAHATA TNV AKPN TNG akidag oe
nipokaBoplopévo onpeio Bpavong yla tv npootacia tou 3-D tester.

16.



| lDapa aver subito dei colpi

e DESpUES del choque
1= MeTd tnv tpOoKpouon

-

I . .Contrallare il corretto funzionamento e movimento
del puntalino.

~

.Contrallare il corretto funzionamento e movimento
del quadrante.

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

w

4. Controllare la posizione della lancetta grande:

l Dovrebbe essere a 50 con tolleranza +/-1 &,
5.Controllare che la puntina sia fissata saldamente. o 10
6.Controllare, e se necessario regolare, il run out net 3 TSCHORN

s
-
— mandrino della macchina (vedi pag. 13).

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.

™5™ 1.Comprobar el movimiento del palpador.
s 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).

Atencion: Si hay algun defecto, ofrecemos un servicio efi-

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

1. EAéy€te tn owotn Aettoupyia kat kivnon tng povadag

== 0XOMAOTIKA .

. EAéy€te ™ owotr Aettoupyia Kat kivnon g povasdag
pETPNONG .

. EAéy€te tnv Béon tou pikpol Seiktn:

Oa npénel va eivat oto -1,5

EAéyéte v B€on tou peydAou Seiktn:

Oa npéneL va efvat oto 50 pe avoxr +/-1

. EAéygte av n akida emadr €xel odifel aodparwg.

.EAéygte kat av xpetaotel pubpiote to run-out otnv
Gtpakto tng unxavig (BAéne oeAida 13).

s owon

ow;

Mpoooxn: av undpéet BAGBN oag poodEpoupe apeco service! Eav
TO EMOUEITE UMOPOUHE EMIONG VOL KAVOUE EvVav YPriyopo EAeyXo

L€ TO TILOTOTIOLNTLKO EAEYXOL

N
_ S& www3omaster.eu $



B Wsostituzione del puntalino/cuffia di protezione

= Cambio del palpador / goma de protecion
2= AVTIKATAOTAON OKiSaC Kal aopEAELOg

Sollevate la cuffia e rimuovetela dalla sua scanalatura.

.Schiacciate la cuffia e toglietela.

.Svitare il puntalino manualmente (se necessario il puntalino pud essere rimosso con
una piccola pinza).

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

Avvitare il nuovo puntalino e stringerlo a mano.

Inserire la cuffia di protezione sul puntalino.

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

ATTENZ controllare il

£ owre

Nowo

Soltar la goma y sacarla de la ranura.

Retirar la goma de protecion.

Soltar el palpador a mano o con unas tenazas.

Retirar el palpador y comprobar la rosca que este limpia.
Roscar el nuevo palpador apretandolo a mano.

Colocar la goma en el palpador.

Deslizar la goma en elpalpador y colocarla en la ranura.

Ny EwN e

ATENCION: Verificar la concentricidad.

1.
2
3

Ouvrez le joint et le sortir de Uencoche.

.Glissez le joint vers le haut et le retirez.

.Dévissez a la main la pointe de palpage (Uembout du palpeur peut aussi étre légéerement
débloqué avec une petite pince).

Dévissez complétement la pointe du palpage. Veillez a dévisser aussi la tige filetée.
Vissez fermement avec la main une nouvelle pointe de palpage.

Tirez le joint sur la pointe de palpage.

Enfilez le joint sur Lunité de palpage et U'enfermez dans Uencoche.

ATTENZIONE: controllare il run-out.

18.
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B BAvvertenze

—=_ Recomendaciones
s— [lapaTNPHOELS

li

19.

® 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 pit lungo & disponibile come accessorio.

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.

@ lMpootatevote to 3D-Tester anod LOXUPA XTUTHHATA.

® H gyylunon akupwvetal o€ mepintwon mou to 3D-Tester €xeL avouytei.
® o Tov KaBapLoPO, XPNOLLOTIOLOTE AITOPPUTIAVTLKA XWPIG SLOAUTEG.
o Zav aecoudp UTIAPXEL KAt LaKPUTEPN aKiba HETpNonG.



I Bservizio
——— o o
— JEPVTZT0
= YrniootrpLn

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

"™ En caso de problemas tecnicos les asesoramas inmedia-
tamente.

EE=7e mepimtwon texVikig SucAettoupyiog, Ba cag Pondricouus
Queoa Kat aflomota.

A A
SE www.somaster.eu $&
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— Omschrijving losse onderdelen
= mm Beskrivning av ingdende komponenter
= = Produktbeskrivelse

Schacht g12
Skaft diam. 12mm
Skaft 912
Instelschroeven
Justerskruvar
Justerings skruer 4 stk. 0.01mm schaalverdeling
0,01 mm skala
Afla@sning 0,01 mm
Meeteenheid
Mdtenhet
Mé&leenhed 1mm schaalverdeling
1 mm skala
1 mm Skala
Tastereenheid
Probe
Probeenhed
Breekpunt
Brytpunkt
Brudpunkt Tasterpunt
Mdtspets
Tastespids
Tasterkogel
Matkula
Kontakt punkt

21.



— Voor het gebruik
& == Fdre anvindande
= For brug

1.Controleer de afdichting op oneffenheden en e

mmmmm  verwijder indien nodig.

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

.Contraleer de positie van de grote wijzer:
Moet op 50 staan met een tolerantie van +/-1
.Contraleer of de tasterpunt goed vast zit.
.Contraleer de rondloop in de machinespindel.
(zie pag 23)

.De werklengte van de 3D-taster bepalen.

(zie pag. 25

arFr woN

o

=

™ W= Kontrollera att tatningen har existerande vakuum
B B ch ta bort det om nddvandigt.

.Kontrollera laget av den lilla visaren:

Bdr vara -1,5

.Kontrollera laget av den stora visaren:

Bdr vara 50 tolerans +/- 1

.Kontrollera att matproben ar sékert fastmonterad.
.Kontrollera spindelns noggrannhet.

(se sida 23)

.Bestam referenslangden pa& 3D-tastern.

(se sida 25)

oF W™

o

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

.Kontraller positionen pa den lille viser:

Ber vare i positionen -1,5

.Kontraller positionen pa den store viser:

Ber vare pd tolerance 50 +/- 1

.Kontroller at tastespidsen er sikkert fast-
spandt.

.Kontroler rundleb i veerktsjsholderen.

(se side 23)

.Fastsla reference lengden af 3D-testeren.

(se side 25)

2

o v & w

22.



Rondloap afstellen
== Justering av noggrannhet

'_Justermg af rundlab

23.

- Stelschroeven (4 st.)
- Justerskruvar (4 st)
- Justerings skruer (4 stk.)

1.Taster in een gereedschapopname inspannen.

2.Meetklok tegen de tasterkogel aanzetten.

3.Het hoogste en laagste meetpunt vinden.

4.Met beide stelschroeven in richting van meetklok, op het middelpunt, instellen.
5.Herhaal het vorige totdat de gewenste rondloopnauwkeurigheid bereikt is.

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

1.Spann fast 3D-tastern i en verktygshallare.

2.Rotera kulan mot matklockan.

3.Hitta den hdgsta och lagsta punkten pa klockan.

4.Justera pa 3D-tastern de tva justerskruvarna sa att centrum uppnas.

5.Fdrsdkra er att justerskruvarna ar ordentligt dtdragna. Max moment 2 Newtonmeter.

1.Placér 3D-testeren i en passende verktgjsholder.

2.Placér et maleur med kontakt til tastespidsen.

3.Find sterste og mindste udslag.

4. Justér 3D-testeren med 2 justerings skruer indtil korrekt rundleb er naet.

5.Kontrollér at alle justerings skruer er spandt med et max. moment pa 2 Newtonmeter
(NM).



— Radiaal aantasten
a =m Radiell mitning
= mm Radial test

== 1.Taster in de spindel zetten. Koelmiddeltoevoer en
mmmmm  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 1.5 mm prob-
leemloos. Na 1.5 mm treden de mechanische eindaansla-
gen in werking, welke tot breuk van de tasterpunt leidt.

BELANGRI fiste  metingen allee 0

waarste ! (achteruit = omgekeerde fout)

W W 1 Shtt in 3D-taster i spindeln. Sting av kylningen och spindeln.
B B 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 &r inget problem att gverskrida arbetsstyckets kant med upp till 1,5mm (lilla visaren i
det roda faltet). Efter 1,5 mm finns det ett mekaniskt stopp, som forhindrar att 3D-tastern
skadas genom att spetsen bryts.

VIKTIGT: korrekt matning ar endast mgjligt med proben framéat (baké&t =reverserande fel)

I B | Placér 3D-testeren i spindelen. Luk for kglevaesken og kontroller at spindelen ikke kan
BN rotere.
2.Kontroller at spindelen er vinkelret p& emnet / maskine, ellers vil der opstd malefejl.
3.Flyt 3D-testeren forsigtigt til emne-kanten indtil den store viser Pé uret begynder at
beveege sig. Fortset langsomt indtil begge viserer (stor og lille) star pd 0 (nul).
4.Ved denne position er symmetriaksen pracis over emne kanten.

BEMZARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1,5 mm (den lille viser bevaeges i det rede
omréde). Efter 1,5 mm bevagelse findes der et mekanisk stop (brudpunkt), hvor proben vil
knaekke for at beskytte 3D-testeren.

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




- AXxiaal aantasten

= Axial test

[ 1.De lengteverhouding van de 3-D taster op een voorinstel-
msmmm apparaat bepalen. Hierbij dient 1,5 mm van de lengtever-

Axiell mitning

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.

Bezugslange
reference length / Longueur de référence

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

Tip: Y
Het te ver bewegen van de spindel is tot 1.5 mm probleemloos.

Na 1.5 mm treden de mechanische eindaanslagen in werking,
welke tot breuk van de tasterpunt leidt.

1.Bestam 3D-tasterns referensldngd med en férinstallningsapparat. Notera att dra ifran
1,5mm frdn denna langd.

2.Placera 3D-tastern i spindeln. Stang av kylningen och spindeln.

3.Kontrollera att tastern sitter vinkelrat. Annars uppstar matfel.

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 1,5 mm (Llilla visaren i
det rdda faltet). Efter 1,5 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
BB fratrekkes l@ngden (test probens vandring).

25.

2.Placér 3D-testeren i spindelen. Luk for kglevasken og kontroller at spindelen ikke kan
rotere.

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

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) star pd 0 (nul).

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

BEMZARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1,5 mm (den lille viser beveages i det rede
omréde). Efter 1,5 mm bevagelse findes der et mekanisk stop (brudpunkt), hvor proben vil
knaekke for at beskytte 3D-testeren.



—=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.
= 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 1,5 mm (kleine wijzer in rood) is geen probleem. Nach
1,5 mm kommen mechanische Endanschldge, 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 ror 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 Gverskrida kanten med 1.5 mm (lilla visaren i det rdda faltet).
Efter 1,5 mm finns ett mekaniskt stopp som leder till att spetsen bryts for att skydda
3D-tastern.

MW 1. Placer 3D-testeren i spindlen p& maskinen. Afbryd kgling 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 1,5 mm (Lille pil i det
rpgde omrade). En mekanisk stop begranser efter 1,5 mm og bgjer / knakker 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
checken.

2.Juiste functie en beweging van de meetklok
checken.

3.Positie kleine wijzer checken:

Moet op 1,5 staan

4. Contraoleer 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-
ceerde service. Op verzoek voeren wij ook controles met
bijbehorende certificaat uit.

™ W1 Kontrollera funktionen och rorelsen av proben.
W Wl BN 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:
Boir vara 50 tolerans +/- 1
5.Kontrollera att probens spets sitter fast.
6.Kontrollera och om nddvandigt justera
noggrannheten pd spindeln (se sida 23).

Notera: Om di

ar nagot fel der vi en snabb och bra
service. Om ni dnskar kan vi ocksa géra en snabbtest

1.Kontroller korrekt funktion og beveaegelse af pro-
BB e enheden.
2.Kontroller karrekt funktion og beveegelse af ma-
leuret.
3.Kontroller positionen p& 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 rundleb i veerktgjsholderen.

Bemark: Hvis 3D-testeren har fejl tilbyder vi en hurtig og
smidig service. Hvis det gnskes, kan vi tilbyde en ,quick-
test” med certifikat.

10
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— Taster / Afdichting vervangen
=m Ersitt mitspetsen / packningen
'_Udsk1ft tastespids / forsegling

-

/

De afdichting voorzichtig uit de groef trekken.

De afdichting naar boven schuiven en eraf halen.

De tasterpunt met de hand losschroeven (evt., wanneer nodig, tang gebruiken).
De tasterpunt compleet losschroeven. Let op , draadpen er mee uitnemen!
Nieuwe tasterpunt inschroeven en met de hand goed vastdraaien.

De afdichting weer over de tasterpunt heentrekken.

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

1.
2.
3.
4,
5.
6.
7.

LET OP: Rondloop contraleren!

.Oppna tédtningen och ta ut den ur spéret.

.Flytta tatningen och ta av den.

Skruva av spetsen (om det behdvs kan den lossas med en spets).
Skruva av spetsen och fiorsakra att den gangade biten &ar borta.
Skruva fast den nya spetsen och dra &t for hand.

Satt pa tatningen.

Dra tatningen Gver proben och satt fast den i sparet.

NF”E—”FS""““

VARNING: Kontrollera noggrannheten!

I ;. Abn forseglingen og fjern den fra rillen.
I 2. Skub gummitatningen vak fra tastespidsen.
3.Skru tastespidsen af manuelt (hvis ngdvendigt kan den ogsa frigeres med en lille tang).
4. Skru tastespidsen helt af og sikre at bolten ogsa er skruet helt af.
5.Skru den nye tastespids pa og spand den sikkert.
6.Pasat forseglingen pa probe hovedet.
7. St forseglingen over probe enheden og fastger den i rillen.

Kontroler rundleb i varktgjsholderen
28.




—AQNWijzingen
& == Notera
= = Bemarkninger

® 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.
® fen verlengde tasterpunt is als accessoire leverbaar

W === e skydda 3D-tastern mot kraftiga slag.

B B e Gyranti giller ej om 3D-tastern dppnas.
® Vid rengdring anvand ej fratande medel.
® Forlangd spets finns som tillbehdr.

® Beskyt 3D-testeren mod slag og chok pdvirkninger.
® Garantien bortfalder hvis 3D-testeren har varet forsggt dbnet.
® Fjern tastespidsen helt; bemerk at pinolskruen ogsé skal sidde i taste spidsen (skal fjernes).
® Renggres med oplgsningsfrit renggringsmiddel.
Lang tastespids fas som tilbehgr.

29.



Service

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

: =I fall av tekniska svdrigheter, kontakta oss.

= mm Ved tekniske problemer kan vi hjelpe dig hurtigst muligt!

A A
SE www.somaster.eu $&
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i Opis czesci sktadowych

Az egyes alkatrészek leirdsa

OnucaHne KOMITIEKTYIOIINX

Sruby regulacyjne
Allits csavarok
Pery/poBodHbIe BUHTB

zespot pomiarowy
Mérdegység
Msmepuenbhoe yeTpoiicTBo

118

zespot sondujacy
Tapintdeqység
Konrakruas
M3MEpUTENIbHAS TOJIOBKA

Iejsce ziamania (obezpiecznil
Bvleges tdréspont
PpUTHYECKAs

YKa U3J10Ma MpH
CBBILLICHUW YCHUITUS

trzpien @12
Szdr 912
XBocroBuk @12

skala 0,01 mm
0,01 mm osztds
Llena generns 0,01 My

skala Imm
1 mm osztds
Tlena nenenus 1 MM

trzpien sondy
Tapintdbetét
WsmepurenbHbIit
HAKOHCYHHUK

kulka
Tapintagémb
WsmeputenbHblit
Iap HAKOHEYHHKA
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; Przed uzyciem
e Haszndlat elitt
I [epen Vicnons3opan

1. Sprawdzi¢ szczelnos¢ uszczelki i w razie potrzeby wymien. e

2. Sprawdzi¢ ustawienie matej wskazowki:
Powinna wskazywac -1,5

3. Sprawdzi¢ ustawienie duzej wskazowki: Podcisnienie?
Powinna wskazywa¢ 50 (tolerancja +/- 1) Véakumos?

4. Sprawdzi¢ czy trzpien sondy jest poprawnie zamocowany. BaKyyYMHPOBaHHE

5. Sprawdz bicie promieniowe czujnika we wrzecionie.

(patrz strona 33)
. Okres| dtugos¢ referencyjng czujnika 3D. (patrz strona 35)

<))

Usunaé podcisnienie!
Vakumot oldani!
. L . BEPHYTD HCXOHOE JaBICHHE,
.A témitést ellendrizni, hogy nincs-e varkum és L T ——
ezt adott esetben eltavolitani.

.A kismutat6 helyzetének ellentrzése:

alljon -1,5 -né

-A nagymutaté helyzetének ellendrzése:

alljon 50+/-1 -nél

. Ellendrizzik, hogy a tapintébetét biztosan rdg-
zitve legyen.

.A korfutas ellendrzése a géporséban

(Lsd 33 Oldal)

.A 3D-tapinté érintési hosszanak bemérése. (Lsd
35 Oldal)

1l

o v F W N

.TIpoBepbTe yIUIOTHEHHE Ha HAJMYMe BaKyyma H
YIAJIATE ero, IPH HEOOXOAMMOCTH.

. TTpoBepbTe paconoKeHne MalIeHbKOr0 HHNKATopa:
OH J1o/KeH 6bITh Ha -1,5

. TIpoBepbTe pacrookeHne GOJIbIIOro HHIMKATOpa:
Jlomxken ObiTh Ha 50 npu gomycke +/-1

.TlpoBepbTe  3aKperuieH  JIH  M3MEPHUTEIbHbIH
HAKOHEYHHK JIOJKHBIM 00pasoM

5. TIpoBepbTe M3HOC MINMMHIENS cTaHKa (cM. cTp. 33)

6. Onpeyernre uexonHylo 1mny 3D Tectepa

(cm. ctp. 35)

W =

IS
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mmm Regulacja bicia osiowe
o Kdrfutdsi pontossdg bedllitdsa

i PerynupoBka paguaibHOTO OUEHUs

- $ruby nastawne (4 sztuki)
- Alit6 csavar (4 db)
- PerynupoBouHbie BUHTBI (4 LIT.)

1.Zamocuj czujnik zegarowy do uchwytu narzedziowego.

2.Przesun czujnik zegarowy do sfery czujnika.

3.Znajdz najwyzszy i najnizszy punkt pomiaru.

4.Nastaw czujnik za pomoca 2 $rub do pozycji wycentrowanej. Powtarzaj procedure dopdki nie zostanie
osiagniete pozadana odchytka bicia osiowego.

5.Upewnij sig, ze $ruby regulacyjne sa dokrecone z maksymalnym momentem obrotowym 2 Nm.

; 1.Fogja be a tapintét egy szerszambefogéba
2.A mérdorat igazitsa a tapintégdmbhoz
3.Keresse meg a legmagasabb és a legmélyebb mérdpontot.
4. A két allitécsavar segitségével - a mérddra irdnyaban - dllitsa be kidzépre.
5.Ismételje meg a fenti 1épeseket, mig a korfutdsi pontossagot sikerilt beallitani
6.Ugyeljen ra, hogy a folyamat végén mind a 4 allitécsavar max 2Nm nyomatékkal legyen
meghizva.

1.3akpenure Tectep B fepiKaTesib HHCTPYMEHTA.

2. TlogBeauTe CTPEIOYHBIA HHANKATOP K U3MEPUTEIILHOMY IIAPUKY HAKOHECUHHKA.

3.Omnpenenure caMble BBICOKUE M CAMbIC HU3KHE TOYKH H3MEPCHHS.

4. Hacrpoiite 3D-Tectep B LEHTPAILHOE IIOJIOKCHUE IIPH TIOMOLIH PEryITHPOBOYHBIX BUHTOB (2).

5. ToBropsiite mpoueaypy, noka HeoOXoauMble OHEHUs He OyIeT JOCTUTHYThL.

6. Yoenurecs, 4to Bee 4 peryinupoOBOYHBIX BHHTA 3aTSHYTHI ¢ MAKCHMAILHBIM KPYTSLIAM MOMEHTOM 2
Hm.
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mmm SONdowanie promieniowe

o Radidlis tapintds

PagnansHoe U3MEPCHUC

1. Wstaw czujnik do trzpienia obrotowego. Odetnij dostarczanie
cieczy chtodzgco- smarujacej i wytgcz obroty wrzeciona.

2.Upewnij sig, ze sondowanie odbywa sie doktadnie
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 1,5 mm (mata wskazéwka na czerwonym obszarze).
Po przekroczeniu granicy 1,5 mm, nastepuje celowe ztamanie
trzpienia pomiarowego z uwagi na zabezpieczenie mechaniz-
mow 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 allni

Figyelem:

A munkadarab szélének kérbejardsa max 1,5 mm-en belil (kis mutaté a piros tartomanyban)

probléma mentes; 1,5 mm felett mechanikus végiitkdzések térténhetnek, melyek - a névle-

ges toréspontndl - a tapint6betét toréséhez vezetnek (a 3D tapintd megdvasa érdekében).

11 R

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

visszatérési pontatlansag)

1.YcranoBuTe NepKatelh MHCTpyMeHTa ¢ TecTepoM B IIMMHIENb cTaHKa. OTKIIOYMTE IIMHHICTH M
i nomaay COX.
2.Iloxamyficta, ybemutech, 4TO H3MEpEHHE TPOBOTHTCS CTPOrO MEPNEHAMKYISAPHO, B MPOTHBHOM
CITy4ae MOKET BO3HMKHYTH TOTPEITHOCTH H3MEPEHHS.
3.AkkypatHO TiepemectuTe 3D-TecTep K Kpaio 3aroToBKH, MOKa OOJBIION HHIMKATOP HE HA4dHET
nBuratbes. Iposomkaiite, moka 06a HHaMKaTopa (00IBIION ¥ MaIeHbKHIT) yCTaHOBATCA Ha «0».
4.B 5TOM NON0KEHHN OCH CUMMETPHH IIIMH/IENS TOYHO TO3UIIMOHUPOBAHBI HA KPAO 3ar0TOBKH.

Ipumeuanue:
Jlomyckaercsi TiepecedeHne KpOMKH obpabarbiBaeMoil netann 1o 1,5 MM (MajeHbKHil ykasarenb B

KpacHoii 30He). [Tocyie 1.5MM, ecTh MEXaHHYECKHE YIOPbI, KOTOPbIE IPUBOAT K OCTAHOBKE IIyIIa
B 3a/IaHHOI KPUTHYECKOH TOuKe Juls 3amuThl 3D-Tecrepa.

BHUMAHME: [TpaBuibHEIC MOKa3aHWA MOKHO TIOTYYHTh TOJBKO NpH Kacanuu Brepen! (OGparHbrii
XOJ1 = HEBEPHBIE TaHHBIE)




=Sondowanie osiowe
o Axidlis tapintds

B AKCHATLHOE H3MEPEHHE £
o |«
o
1.0kresl wymiar referencyjny za pomoca nastawnego urzadzenia, S|
; majac na uwadze, ze od tej dtugosci musi by¢ odjete 1,5 mm. § ©
2.Wstaw czujnik do wrzeciona. Odetnij doptyw cieczy chtodzaco- i =
smarujacej i wytacz obroty wrzeciona. g |8
3.Upewnij sie, 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 si¢ 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- |2
nej ponad obrabianym przedmiotem. S’DE E

2
Uwaga: 22 (5
Nie jest problemem przekroczenie krawedzi obrabianego przedmiotu I e
do 1,5 mm (mata wskazéwka na czerwonym obszarze). Po przekroczeniu EE ’g
granicy 1,5 mm, nastepuje celowe ztamanie trzpienia pomiarowego z ©

——
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uwagi na zabezpieczenie mechanizmdéw pomiarowych sondy.

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

2.Fogja be a tapint6t az ors6ba. Kapcsolja ki a kidzponti hiitést és az orsét.

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

4.Kdzelitsen ovatosan 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 kirbejarasa max 1,5 mm-en belil (kis mutaté a piros tartomanyban)
probléma mentes; 1,5 mm felett mechanikus végltkdzések torténhetnek, melyek - a névle-
ges toréspontndl - a tapintGbetét toréséhez vezetnek (a 3D tapinté megdvasa érdekében).

1.0npepnenure npeaBapuTeIbHyio JIMHY ycTraHoBKH 3D-tectepa. OOparute BHUMaHUE, 4TO
UL Onpe/iesieHus 6a30BO IINHBI, HEOOXOUMO BbIYECTb 1,5 MM.
2.Ycraunosure 3D-rectep B mnunzaens. Ocranosute noasox COX u Bpauienue mnnHaess.
3.Ioxanyiicra, yoeaurech, 4TO0 U3MEPEHHE IIPOBOJMUTCS CTPOrO MEPHEHAUKY/IPHO. B mporuBHOM
Clly4ae, MOJKET BOSHUKHYTh [IOIPEIIHOCTL H3MEPEHUS.
4.Axkyparno nepemecture 3D- Tectep K Kpai 3arOTOBKH, I0Ka OOJBLIONH MHIMKATOP HE HAYHET
neurarbes. [Iponomxkaiire, noka o6a nuankaropa (G0IbLION U MAICHbKHUI) yCTaHOBSTCS Ha «0».
5.Teneps, WIMHH/EIL PACIOIOKEH HA BBICOTE ONPE/ICICHO BbILIE OIIOPHON JUIMHBI 3aTOTOBKH.

Ipumeyanmue:
Jlomyckaercs mepecedeHne KpoMkn o6padaThiBaeMoii ietanu 110 1,5 MM (MaJeHbKHil ykasatelb B

KpacHoii 30He). [Tocyie 1.5MM, ecTh MEXaHHYECKHE YIOPBI, KOTOPBIC IPUBOJIAT K OCTAHOBKE IIyTa
B 3a/IaHHOI KPUTHYECKOH TOUKe JUls 3amuThl 3D-Tectepa.



: Réwnolegty odjazd w X/Y/Z
e Pdrhuzamos érintés X/Y/Z
m [TapaniensHoe nepemenmenue mo X/Y/Z

=

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 1,5 mm (mata wskazow-
ka na czerwonym obszarze). Po przekroczeniu 1,5 mm, nastepuje celowe ztamanie trzpienia pomiaro-
wego z uwagi na zabezpieczenie mechanizméw pomiarowych sondy.

_ 1.ROgzitsiik a tapint6t az orséba. Kapcsoljuk le a huttfolyadékot és az orsét magat is.
2.Kozelitsuk a tapintét 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 tdltoldsa 1,5 mm-ig (kismutatd a piros zdnaban) lehetséges. 1,5
mm-en tdl a mechanikus végltkdzések a tapintébetét térési pontjdnal a betét tiréséhez
vezethetnek, a 3D tapintdkészilék védelme érdekében.

1. Yeranosure 3D Tectep B mmuHaenb. Ipepsure nogaay COXK n BBIKITIOUHTE ITTHHCITD.

2. OctopoxHo mpozsuraiite 3D Tectep Kk kparo 06pabaThIBAEMOr0 M3/, MOKa GO0 HHANKATOP
He npuiizieT B iBiKenne. IIpoomkaiite, moka He JOCTHTHUTE HEOOXOIMMOTO TOTIOKEHHS

3. Temepb MOXHO HAuMHaTh JIBMKEHHE BJOTh Kpas o0pabaThiBAGMOrO M3JIENMA JUI TIPOBEPKH
mapanienabHocTH Beex oceit: X, Y nim Z.

Buumanue:

Huuero crpaunoro eciu Bbi npessoiinere kpaii oOpabarsiBaemoro usnennst Ha 1,5 MM (MateHbKHit
yKasaTelb B KpacHOit 30He). Uepes 1,5MM pacronoiKeHbl MEXaHHYECKUE OIPAHUYUTEIIH X0/a, KOTOPbIC
TIPUBOAAT K OCTAHOBKE HU3MEPUTEIILHOTO HAKOHCYHHKA B zauaHuoﬁ TOYKE OCTAHOBA I 3alUATHI 3D

Tecrepa.
36.



i PO Kolizji
o Ha iitkdizés tértént
il’[ocne CTOJIKHOBEHHUS

1. Sprawd?, 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.

l.Euenijr“izziJk a tapintdegység funkcigit és flexibili-
tasat.

.Ellendrizzik a mérdegység funkcidit és mozgdsat.

-Ellendrizzik a kismutat6 helyzetét:

legyen -1,5 -nél

. Ellendrizzik a naglymutatﬁ helyzetét:

alljon 50+/-1 -n@

.Ellendrizzik, hogy a tapint6betét biztosan régzitve

van-e.

.Ellendrizzik és szilkség esetén kalibrdljuk az orsé

kirfutdsat (lsd. 33. oldal)

& wn

o v

FIGYELEM: hibas miikddés esetén gyors és blirokrdciamentes

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

1.TIpoBepbTe NpPaBUIBHOCTH  (YHKIHOHMPOBAHHS K
nepeMeleHre npubopa.

2.TIpoBepbTe  NpPaBUIBHOCTH — (DYHKIHOHMPOBAHHS K
nepeMeleH e H3MepHTEIbHOro Mpruoopa.

3. [TIpoBepbTe PacIoNoKeHHe MaIEHbKOTO HHNKATOPa:
JlomkHo pacronararbes Ha -1,

4. TIpoBepbTe pacronokenne GOIbIIOro HHAMKATOPA:
Jlomxen O6bITh Ha 50 mpu gomycke +/-1

5. ITpoBepbTe 3aKpeIieH JIi H3MEPHTEIbHbIIH HAKOHEYHHK
JIOJZKHBIM 00pa3’oM.

6. TIpoBepsTe, U IPH HEOOXOMAMMOCTH, U OTperyIupyiTe
M3HOC LIMHMHJENS cTaHKa (cM. cTp. 33)

Baunmanue: l'[pn BO3HUKHOBCHHH 0"]"6!\'". MBI ITpe/1araeM GHCTPOE
1 HeOIopoKparnyeckoe 0obcTyxnBanue. IIpn HEOOXOMMMOCTH, MBI

HPOBeZIeM OBICTPYIO MPOBEPKY C TECTOBBIM CEPTHHHUKATOM.

D
. ,‘\' www.3DTASTER.eu



EWymiana trzpienia pomiarowego/ostony (uszczelki)
Tapintdbetét / Témités cseréje

i3aMeHI/ITe WU3MEPHUTEIIbHBII HAKOHEUHHK / YIUIOTHHUTEIh

1. Ostone rozchyli¢ i wysunaé z gniazda.

2. Ostone zdemontowac do gory.

3. Wykrec recznie trzpien sondy, ewentualnie mozna wykreci¢ koncéwke za pomocg matych szczypiec
4, Zdemontuj trzpien sondy wraz z gwintem.

5. Recznie wkreé nowy trzpiert pomiarowy.

6. Zatdz ostone (uszczelke).

7. Osadz ostone w gniezdzie
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IAGA: Sprawdz bicie

A tdmTtést felnyitni és a reteszbdl kihdzni.

A témTtést felfelé tolni és levenni.

A tapintot kézzel kicsavarni (esetleg egy kis fogd segitségével meglazitani).
A tapintébetétet teljesen kicsavarni a menetcsappal egyitt!

Az (] tapint6t becsavarozni és kézzel ertisen meghdzni.

A témTtést a betét f&lé hazni.

7. A témTtést a betétre tolni és a reteszbe zarni.

1.
2.
3.
4,
5.
6.

FIGYELEM! Kdrfutasi pontossagot ellendrizni!

1
2
3

. OTKpoiiTe YIUIOTHUTENIb U U YIAIUTE U3 KAHABKHU.

. IlonoaBUHBTE YIUIOTHEHUE U OTOABHHLTE €ro.

. Packpyture u3MepuTeNbHBII HAKOHEUHHK BpY4HYIO (IpH HEOOXOAMMOCTH, H3MEPHTE/IbHBINA
HAKOHEYHUK MOXKET ObITh BBICBOOOIK/IEH C MAJIEHLKHM CrHOOM.

. TIoMHOCTBIO OTKPYTHTE W3MEPUTEIbHBI HAKOHEYHHK U yOeauTech, 4TO pe3bOOBOM TH(T TaKKe
OTKpPYY€EH.

. IIpuBHHTHTE HOBBIN N3MEPUTEIbHBIIT HAKOHEYHHUK U 3aTSHUTE €0 BPYYHYIO.

. Tonoxure YIUIOTHUTEJIb HA H3MC]J14Teﬂbelﬁ HAKOHCYHHK.

. YeranoBute YIUIOTHUTEJIb HA uzmepm‘enbuuﬁ HAKOHCYHHUK U 3axp017ne €ro HAaKOHCYHHMK.

o

<o v

Buumanue: INoxanyiicra, mpoBepbre Onenue.




E Dodatkowe informacje:

F1'g ryelem!

[Ipumeuanus

® Chron urzadzenie przed silnymi wstrzgsami.

E ® Po otwarciu czujnika gwarancja zostanie utracona.
® Do czyszczenia uzywaj jedynie detergentdw nie zawierajgcych rozpuszczalnikdw.
® Dostepna jest rowniez dtuzsza koricdwka czujnika.

® Védje a 3D-tapintdt az erds Utésektdl!
® A késziilék szétnyitasaval elveszik a garnaciaigény lehetdsége.

® A tisztitdshoz haszndljon csak olddszermentes tisztitdszereket.
® Egy db hosszi tapintdbetét a késziilék tartozékat képezi.

® [i30eraiite MeXaHUYECKUX BO3JEiCTBUI 1 Konebanuii Ha 3d-Tester.
i ® [Ipu caMOCTOATEIBHOM PEMOHTE FApPAHTHSL HE PACIIPOCTPAHSETCS.

® 1515t OUHCTKHU MCTIONIB30BATH CPEICTBA HE COAEPIKALILME PACTBOPUTED!

® VIIMHEHHBIH LIyIT 3aKa3bIBACTCS OTACIBHO.

118
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o 5ZEPViZ

i TexHu4yecKoe 00CTy)KIUBAHUE

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

e Miszaki probléma esetén gyors és megbizhatd szerviz-
szolgdlat.

i HesamemmurenbHas  TeXHUYECKas HOAZep)KKa B cilydae
BO3HHUKHOBEHMS TEXHUYECKUX CI0KHOCTEH

-—
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