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PlLiIS 3D tester

Rozsah: +1 mm

Déleni: 0,01 mm

Opakovatelnost v nulové poloze (jeden smér): 0,01 mm
Rozsah X, Y, Z: 6 mm

1-Vfeteno

2-Kalibrace méfeni (nastavte Ciselnik béhem kalibrace)

3-Ciselnik

4-Nastavovaci Sroub (nastavte soustfednost mezi
vietenem a sondou)

5-Otvory pro demontaz sondy

6-Sonda s uréenym bodem zlomu

7-Kontaktni bod

8-Sestihranny kli¢

9-Kli¢

1. Odolny proti narazdm, vodotésny podle normy IP67.
2. Pouziva se hlavné pro frézky a CNC obrabéci stroje.
---ureni soufadnicového bodu na obrobku.
---vyhledani stfedu otvoru.

---sefizeni a polohovani obrobka.

Lze jej také pouzit k méfeni délky a hloubky.
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3. Instalace a kontrola

---Nainstalujte 3D méfidlo na vieteno obrabé&ciho stroje, zkontrolujte, zda je méfici ru€icka pevné
nainstalovana, a poté zkontrolujte soustfednost mezi méfici ruciCkou a vietenem, v pfipadé potfeby
provedte Upravy.

---Potvrdte efektivni celkovou délku TL 3D stolu (obr. 1)
TL = efektivni celkova délka 3D testeru v kontaktnim stavu (s ukazatelem na "0");
Kdyz ukazatel ukazuje "0", délka 3D testeru by méla byt zmérena s kompenzaéni hodnotou V=2 mm;
Efektivni celkova délka (TL) = celkova délka (L) - kompenzacni hodnota (V=2 mm);
Zadejte efektivni celkovou délku (TL) do obrabéciho stroje jako délku nastroje.

4. méfici jehla
---Aby byla zajisténa ochrana obrobku a 3D testeru, maji vSechny sondy pfedem nastaveny mezni bod.
---Vyména sondy:
Vlozte kli¢ do demontazniho otvoru sondy 5 a demontuijte ji.
Nainstalujte novou sondu a utahnéte ji klicem.
---Zkontrolujte soustfednost mezi sondou a vietenem.

Po vyméné sondy je tfeba znovu potvrdit efektivni celkovou délku 3D testeru a znovu ji zadat do
obrabéciho stroje.
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5. Zkontrolujte a sefidte souosost mezi sondou a vietenem.
Souosost mezi sondou a vietenem je tfeba sefidit v nasledujicich situacich:
1. Obrabéci stroj nahradil 3D tester.
2. Vyménte sondu.
3. Sonda je poskozena.
4. Doslo ke kolizi.

Nastaveni osy X
---Otacejte vietenem, dokud se osa X sondy 3D testeru a osa X obrabéciho stroje neshoduji.
---Pfesunite indikator smérem ke kontaktnimu bodu, dokud se hodnota indikatoru nezméni.
---Nastavte indikator na nulu (obr. 2)
---Otocte vieteno s 3D testerem o 180° a Ciselnik ukaze odchylku osy X (obr. 3, jak je znazornéno
na obrazku, hodnota indikatoru je 0,12 mm).
---Pomoci Sestihranného klice otolte nastavovaci Sroub o polovinu hodnoty odchylky
(obrazek ukazuje, Ze hodnota je 0,06 mm) a nastaveni osy X je dokon&eno.

Nastaveni osy Y
---Otocte vieteno s 3D testerem o dalSich 90° (Ciselnik 3D testeru je nyni oto¢en smérem k indikatoru)
---Nastavte indikator na nulu (obr. 4)
---Otocte vieteno s 3D testerem o dalSich 180° a nyni Ciselnik ukazuje odchylku
osy Y. (jak je znazornéno na obrazku 5, hodnota indikatoru je 0,08 mm)
---Pomoci Sestihranného kli¢e otocte nastavovaci Sroub o polovinu hodnoty odchylky
(obrazek ukazuje, Ze hodnota je 0,04 mm) a nastaveni osy Y je dokonceno.

Muzete to znovu zkontrolovat a v pfipadé jakychkoli problému provedte dal$i nastaveni podle vyse
uvedeného popisu.
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6. Kalibrace pro méfeni
---Upnéte 3D tester do vietena obrabéciho stroje.
---Priblizte méfici blok k prvni strané, dokud ukazatel neukazuje "0" (obr. 6).
---Nastavte obrabé&ci stroj v ose X na "NULU".
---Priblizte druhou stranu kalibraéniho bloku a zadejte hodnotu osy X do obrabéciho stroje
= délka kalibra¢niho bloku (jak je znazornéno na obrazku, délka je 20 mm).
---Pfectéte odchylku mezi ukazatelem a stupnici "0" 3D testeru (obr. 7).
---Provedte Upravu o "polovinu rozdilu" pomoci sefizovaciho Sroubu a dokoncete kalibraci (obr. 8).

Muzete znovu zkontrolovat, zda jsou néjaké problémy, a v pfipadé potfeby provedte dalsi upravu podle
vySe uvedeného popisu.

odchylka
nastavovaci
Sroub

-—p 20 mm

obr. 6 obr. 7

7. méfeni
7.1 Jak se vyhnout chybam pfi méfeni, je tfeba vzit v ivahu nasledujici faktory:
---Zkontrolujte, zda je 3D tester pevné nainstalovan.
---Zkontrolujte, zda je kontaktni bod 3D testeru v kontaktu s u€innym povrchem.
---Zkontrolujte soustfednost mezi sondou 3D testeru a vietenem.
---Po vyméné sondy je tfeba znovu ovéfit efektivni celkovou délku 3D testeru a
znovu ji zadat do obrabéciho stroje.
---Pfi kontaktu s obrobkem se sonda 3D testeru nesmi pohybovat podél okraje obrobku.

Pred kontaktem s obrobkem pro méfeni musi byt Ciselnik v zorném poli obsluhy.
Pokud dojde k omylu a sonda se oto€i, je nutné cely postup opakovat.
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7.2 Kontakt s obrobkem (urceni polohy os X, Y, Z)
Zastavte vreteno stroje a vypnéte pfivod chladici kapaliny.
---Pohybujte v pravém uhlu k kontaktni ploSe.
---Jakmile dojde ke kontaktu, pokracujte pomalu, dokud ukazatel 3D testeru neukaze "0".
---Osa X obrabéciho stroje odpovida hrané obrobku.

7.3 Najdéte stfed otvoru.
Potvrdte soufadnici X.
---Umistéte sondu 3D testeru do otvoru a pokracujte podél osy X, dokud se sonda nedotkne
obrobku a ukazatel neukaze "0" (obr. 9).
---Nastavte hodnotu osy X obrabéciho stroje na 0,000.
---Poté se sonda pohybuje v opaéném sméru podél osy X, dokud se sonda 3D testeru nedotkne
obrobku a ukazatel neukazuje "0" .
---Zaznamenejte hodnotu osy X obrabéciho stroje, posurite se o polovinu vzdalenosti podél osy X a
nastavte hodnotu osy X obrabéciho stroje na 0.

Potvrdte soufadnici X stejnym zplisobem jako soufadnici X (obr. 10). Poté muzeme
najit stfed otvoru na obrabécim stroji.
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7.4 Potvrdte a opravte vyrovnani obrobku.

---Sonda postupuje podél osy Y, dokud se nedotkne obrobku a ukazatel 3D testeru neukazuje "0".

---Nastavte hodnotu zobrazeni obrabéciho stroje pro osu X i osu Y na "0,000".

---Sonda musi postupovat podél osy X, napf. o 200 mm (dx).

---Sonda se pohybuje podél osy Y, dokud se nedotkne obrobku a ukazatel 3D testeru neukazuje "0".

---Odectéte zobrazenou hodnotu obrabéciho stroje (osa Y), napf. 10,48 mm (dy).

---Urcete korekéni uhel (Uhel = arctan dy / dx = 3°) a podle toho znovu vyrovnejte obrobek.
Vyrovnani obrobku je nyni spravné.

@ [x oo
Y 0.000
Z 120345

200.000
0.000
120.345

N

200.000
10.480
120.345

N o= =

7.5 Méfeni délky

---Sonda se pohybuje podél osy X, dokud se nedotkne obrobku a ukazatel neukaze "0".
---Nastavte osu X obrabéciho stroje na "0,000".

---Dotknéte se druhé strany obrobku a pokracujte podél osy X, dokud ukazatel neukaze "0".
---Odectéte stanovenou délku zobrazenou na displeji (osa X) obrabéciho stroje.

X 0.000 X 25000
Y 25.576 Y 25.576
Z  30.786 Z 30786

l——25.000
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7.6 Mé&feni vysSkového rozdilu

---Sonda postupuje podél osy Z, dokud se sonda 3D testeru nedotkne obrobku a ukazatel neukaze "0".

---Nastavte osu Z obrabéciho stroje na "0,000".

---Dotknéte se jiného bodu na stejné strané obrobku a pokracujte podél osy Z, dokud ukazatel 3D
testeru neukaze "0".

---Hodnota osy Z na obrabécim stroji (jak je znazornéno na obrazku, hodnota osy Z je 0,12 mm) je
vyskovy rozdil mezi dvéma body na méfeném povrchu.

{2} 10.000

Y 10.000

X 40.000
Y 15.000
Z 0.120

8. Upozornéni:

---Béhem pouzivani se vyhnéte narazim a otfeslim a nepouzivejte pfistroj nadmérné. Pokud 3D tester
delSi dobu nepouzivate, demontujte méfici jehlu a namazte ji olejem.

---Pokud sonda neni ve vychozi poloze, pfed pouzitim kratce zvednéte méch, aby doslo k vyméné
vzduchu (obr. 11, vakuovy efekt).

---Pokud je sonda vystavena nadmérné sile, dojde k zlomeni méfici jehly, coz chrani hlavni ¢ast pfistroje
(obr. 12)

---P¥i pouziti standardni sondy ukazuje ruci¢ka hodnotu pohybu sondy, ale pfi pouziti prodlouzené sondy
se hodnota na ruci¢ce neshoduje s hodnotou pohybu sondy.
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‘ Attention: Please lift
~ N\ the bellow once before

first use.

obr. 11 obr. 12
9. Volitelné pfisluSenstvi (viz tabulka nize):
Muzete je demontovat a vyménit pomoci klice.
Kod Description L D Poznamka
2840-N1 standardni sonda 31mm SP4mm Steni ukazuje hodnotu pohybu sondy
2840-N2 progl(;)#dz:na 56,6mm | S@6mm | &teni neukazuje pohyb hodnota sondy
2840-N3 kuzelova sonda 31mm @4,2mm polohovaci nastroje na soustruhu
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