INSTRUCOES

DE OPERAGCAO
Testador 3D

<INSIZE>

PLUS

Intervalo: £1 mm

Graduagéo: 0.01 mm

Repetibilidade em zero (uma diregdo): £0.01 mm
Intervalo X, Y, Z: 6 mm

1-Eixo
2-Calibragéo de medigéo

(ajuste o mostrador durante a calibragéo)
3-Placa do mostrador
4-Parafuso de ajuste

(ajuste a concentricidade entre o eixo e a sonda)
5-Orificio de desmontagem da sonda
6-Sonda com ponto de ruptura determinado
7-Ponto de contacto
8-Chave hexagonal
9-Chave

1. A prova de choque, IP67 & prova de agua.

2. E usado principalmente para fresadoras e maquinas-ferramentas CNC.
---determinar o ponto de coordenadas na pega de trabalho.

---encontrar o centro dos furos.

---ajustar e posicionar as pegas de trabalho.

Também pode ser usado para medir comprimento e profundidade.
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3. Instalagao e inspegéo

---Instale o medidor 3D no eixo da maquina-ferramenta, verifique se a agulha de medigéo esta bem
instalada e, em seguida, verifique a concentricidade entre a agulha de medigéo e o eixo. Se
necessario, faga os ajustes.

---Confirme o comprimento total efetivo TL da mesa 3D (Fig. 1)
TL = comprimento total efetivo do testador 3D em estado de contacto (com o ponteiro apontando para
"0"); Quando o ponteiro aponta para "0", o comprimento do testador 3D deve ser medido por um valor
de compensacéo de V=2 mm;
O comprimento total efetivo (TL) = comprimento total (L) - valor de compensagéo (V=2 mm);
Insira o comprimento total efetivo (TL) nas maquinas-ferramentas como o comprimento da ferramenta.

4. Agulha de medicao
---Para proteger a peca de trabalho e o testador 3D, todas as sondas tém um ponto de ruptura pré-definido.
---Substituicdo da sonda:
Insira uma chave inglesa no orificio de desmontagem 5 da sonda para desmonta-la;
Instale uma nova sonda e aperte-a com uma chave inglesa;
---Verifique a concentricidade entre a sonda e o eixo.

Ap06s substituir a sonda, o comprimento total efetivo do testador 3D precisa ser reconfirmado e
inserido novamente na maquina-ferramenta.
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5. Verifique e ajuste a concentricidade entre a sonda e o eixo.
A concentricidade entre a sonda e o eixo precisa ser ajustada nas seguintes situagoes:
1. A maquina-ferramenta substituiu o testador 3D.
2. Substitua a sonda.
3. Asonda esta danificada.
4. Quando ocorrer uma colisao.

Ajuste do eixo X
---Gire o eixo até que o eixo X da sonda do testador 3D e o eixo X da maquina-ferramenta coincidam.
---Mova o indicador em diregéo ao ponto de contato até que o valor do indicador mude.
---Defina o indicador como zero (Fig. 2)
---Gire o eixo com o testador 3D em 180° e o medidor de dial mostrara o desvio do eixo X (Fig. 3,
conforme mostrado
na figura, a leitura do indicador é 0,12 mm).
---Use uma chave hexagonal e gire o parafuso de ajuste pela metade do valor do desvio
(a figura mostra que a leitura € 0,06 mm), e o ajuste do eixo X esta concluido.

Ajuste do eixo Y
---Gire o eixo com o testador 3D em mais 90° (o mostrador do testador 3D esta agora voltado para a
diregéo do
indicador)
---Defina o indicador para zero (Fig. 4)
---Gire o eixo com o testador 3D em mais 180°, e agora o medidor de dial mostra o desvio do
eixo Y. (conforme mostrado na Figura 5, a leitura do indicador é 0,08 mm)
---Use uma chave hexagonal e gire o parafuso de ajuste pela metade do valor do desvio
(a figura mostra que a leitura € 0,04 mm), e o ajuste do eixo Y esta concluido.

Pode ser verificado novamente; se houver algum problema, ajuste novamente de acordo com a
descricdo acima.
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6. Calibragao para medigao
---Prenda o testador 3D no eixo da maquina-ferramenta.
---Aproxime o bloco de calibragéo do primeiro lado até que o ponteiro aponte para "0" (Fig. 6).
---Defina a maquina-ferramenta no eixo X para "ZERO".
---Aproxime o outro lado do bloco de calibragao, insira o valor do eixo X na maquina
= o comprimento do bloco de calibragao (conforme mostrado na figura, o comprimento € 20 mm).
---Leia o desvio entre o ponteiro e a escala "0" do testador 3D (Fig. 7).
---Ajuste pela "metade da diferenga" usando o parafuso de ajuste e conclua a calibragéo (Fig. 8)

Pode ser verificado novamente. Se houver algum problema, ajuste novamente de acordo com a
descricdo acima.

desvio parafuso de

ajuste

20 mm

Fig. 6 Fig. 7

7. Medigao

7.1 Para evitar erros de medigao, os seguintes fatores devem ser considerados:

---Verifique se o testador 3D esta bem instalado.

---Verifique se o ponto de contacto do testador 3D esta em contacto com a superficie efetiva.

---Verifique a concentricidade entre a sonda do testador 3D e o eixo.

---Ap06s substituir a sonda, o comprimento total efetivo do testador 3D precisa ser reconfirmado e
inserido novamente na maquina-ferramenta.

---Quando em contato com a pega de trabalho, a sonda do testador 3D ndo pode se mover ao longo da

borda da peca.

Antes de entrar em contacto com a pega para medigéo, o mostrador deve estar a vista do operador.
Se, por engano, a sonda for girada, todo o procedimento devera ser repetido.
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7.2 Contactar uma pega de trabalho (determinar as posigdes de X, Y, Z)

Pare o eixo da maquina e desligue o fornecimento de liquido de arrefecimento.
---Mova-se em angulo reto em relagao a superficie de contacto.
---Apos o contacto, avance lentamente até que o ponteiro do testador 3D aponte para "0".
---O eixo X da maquina-ferramenta corresponde a borda da pega de trabalho.

7.3 Encontre o centro do furo.
Confirme a coordenada X.

---Coloque a sonda do testador 3D no furo e avance ao longo do eixo X até que a sonda entre em
contacto com a peca de trabalho e o ponteiro aponte para "0" (Fig. 9).

---Defina o valor do eixo X da maquina-ferramenta para 0,000.

---Em seguida, a sonda move-se na dire¢cdo oposta ao longo do eixo X até que a sonda do testador 3D
entre em contacto com a peca de trabalho e o ponteiro aponte para "0".

---Registe o valor do eixo X da maquina-ferramenta.

---Em seguida, a sonda move-se na dire¢cdo oposta ao longo do eixo X até que a sonda do testador 3D
entre em contacto com a pega de trabalho e o ponteiro aponte para "0".

---Registe o valor do eixo X da maquina-ferramenta, mova-se metade da distancia ao longo do eixo X e
defina o valor do eixo X da maquina-ferramenta para 0 neste momento.

Confirme a coordenada X da mesma forma que a coordenada X (Fig. 10). E entdo podemos
encontrar o centro do furo na maquina-ferramenta.

Fig. 10

Copyright © INSIZE CO., LTD. Todos os direitos reservados

7.4 Confirme e corrija o alinhamento de uma pega de trabalho.

---A sonda avanca ao longo do eixo Y até entrar em contacto com a pega de trabalho e o ponteiro do
testador 3D apontar para "0".

---Defina o valor de exibicdo da maquina-ferramenta para os eixos X e Y para "0,000".

---A sonda deve avangar ao longo do eixo X, por exemplo, 200 mm (dx).

---A sonda move-se ao longo do eixo Y até entrar em contacto com a pega de trabalho e o ponteiro do
testador 3D apontar para "0".

---Leia o valor exibido da maquina-ferramenta (eixo Y), por exemplo, para 10,48 mm (dy).

---Determine o angulo de corregdo (angulo = arctan dy / dx = 3°) e realinhe a pega de trabalho de
acordo. O alinhamento da peca de trabalho agora esta correto.

0 X 0.000

Y 0.000
z

120.345

200.000
0.000
120.345

N

200.000
10.480
120.345

N

7.4 Confirme e corrija 0 alinhamento de uma peca de trabalho.

---A sonda avanca ao longo do eixo Y até entrar em contacto com a pecga de trabalho e o ponteiro do
testador 3D apontar para "0".

---Defina o valor de exibigdo da maquina-ferramenta para os eixos X e Y para "0,000".

---A sonda deve avangar ao longo do eixo X, por exemplo, 200 mm (dx).

---A sonda move-se ao longo do eixo Y até entrar em contacto com a pecga de trabalho e o ponteiro do
testador 3D apontar para "0".

---Leia o valor exibido da maquina-ferramenta (eixo Y), por exemplo, para 10,48 mm (dy).

---Determine o angulo de correcgéo (angulo = arctan dy / dx = 3°) e realinhe a peca de trabalho de
acordo. O alinhamento da pecga de trabalho agora esta correto.

X 0.000
Y 25.576
z 30.786
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7.6 Medicao da diferenca de altura

---A sonda avanga ao longo do eixo Z até que a sonda do testador 3D entre em contacto com a pecga de
trabalho e o ponteiro aponte "0".

---Defina o eixo Z da maquina-ferramenta para "0,000".

---Entre em contacto com outro ponto no mesmo lado da pega de trabalho e avance ao longo do eixo Z
até que o ponteiro do testador 3D aponte para "0".

---Desta vez, o valor do eixo Z na maquina-ferramenta (conforme mostrado na figura, o valor do eixo Z é
0,12 mm) é a diferenga de altura entre os dois pontos na superficie medida.

{2} [X 10000

Y 10.000

X 40.000
Y 15.000
Z 0120

8. Atengao:

---Evite colisdes e impactos durante a utilizacédo e ndo opere excessivamente. Desmonte a agulha de
medigao e lubrifique-a se ndo utilizar o testador 3D durante um longo periodo de tempo.

---Se a sonda nao estiver na posigao inicial, levante brevemente o fole para uma troca de ar antes de
utilizar (Fig. 11, efeito de vacuo)

---Quando a sonda é submetida a forga excessiva, o ponto de fratura da agulha de medigéo quebra,
o que pode proteger o corpo principal (Fig. 12)

---Ao usar uma sonda padréo, o ponteiro exibe o valor de movimento da sonda, mas ao usar uma sonda
estendida, a exibigdo do ponteiro ndo corresponde ao valor de movimento da sonda.
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Affention: Please lift
\ the bellow once before
\ first use.

Fig. 11 Fig. 12

9. Acessorios opcionais (consulte a tabela abaixo):
Pode remové-los e substitui-los com uma chave inglesa.

Cadigo Descricao L D
2840-N1 sonda padréao 31mm

Observagao
S@4mm | a leitura mostra o valor do movimento da sonda

a leitura ndo mostra movimento

2840-N2 | sonda estendida | 56.6mm valor da sonda

S@6mm

2840-N3 sonda coénica 31mm @4.2mm | posicionar ferramentas de torneamento no torno
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