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BN Bedienungsanleitung 3D Taster 3D Universal
== operating instructions 3D Tester 3D Universal
B B Mode d’emploi palpeur 3D Universale

Art.nn.
Sl 001U3D012 3D Taster Universal mit Schaft @12 mm
fl—- 001U3D05I 3D Tester Universal with shank @1/2%

il

[/

B e per 3D Taster ist ein Messmittel, das ausschlieRlich fiir das Antasten von
Werkstlcken, oder -zeugen auf Bearbeitungszentren, Fras- oder Drehmaschi-

nen verwendet werden soll.
® WICHTIG:

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

Codes.
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® The 3D Tester is a measuring instrument which has exclusively be used for

the probing of work pieces in machining centres and milling machines.

® IMPORTANT:

You can find the latest version of this operating instructions on our website

www.tschorn-gmbh.de or with the @R-code below.

. l ® |e palpeur 3Dest un instrument de mesure qui doit étre exclusivement uti-
lisé pour la palpage de la position des piéces sur les centres d‘usinage et

les fraiseuses.
© IMPORTANT:

Vous trouverez la derniére version de ce mode d‘emploi sur notre site www.

tschorn-gmbh.de ou avec le @R-code ci-dessous.

Download

tschorn.gmbh/man/universal_man.pdf



BN Beschreibung der Einzelteile
== Description of component parts
B B Description des pigces détachées

Einstellschrauben
Adjustment screws
Vis de réglage

g12 / 1/2“
Schaft
Shank / Queue

Messeinheit
Measuring unit
Unité de mesure

UNIVERSAL
Made in Germany

0.01 mm / 0,0005“
Skala
Scale / Echelle

Tasteinheit R
Probing unit D‘Chtsue"'aﬁ
L‘'unité de palpage
palpag Joint
Schliisselbohrung
Key hole
Trous pour la clé
2 Sollbruchstellen
2 breaking points
2 Zone de rupture Tasteinsatz
Probe tip

Tastkugel
Probing ball
Touche

Touche de palpage

\
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B \or dem Gebrauch
N LA

=}= Before use

B B Avant utilisation

N
N

1.Die Dichtung auf evtl. vorhandenes Vakuum pr‘UfenG

und gegebenenfalls entfernen.

. Zeigerstellung prifen:

Soll bei 0

Prifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.
. Priifen des Rundlaufs in der Maschinenspindel.
(siehe Seite 4)

.Bezugslange des 3D-Tasters ermitteln.

(siehe Seite 6)

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

.Check the position of the indicator:

Should be at 0

.Check if the probe tip is fastened securely.
Check the run-out in the spindle of the machine.
.(see page 4)

.Determine the reference length of the 3D-Tester.
(see page 6)

oF W™

1.Controler si le joint a un vide. Supprimer ce
vide si nécessaire.

.Contrdler la position de Uaiguille:

Doit étre a 0

.Contrdler si la pointe de palpage est fixée
sGrement.

.Contrdler la concentricité dans la broche de
la machine. (voir page 4)

5.Déterminer la longuer relative du palpeur 3D.
(voir page 6)

& wooN

Vakuumisiert?
Vacuumised?
mis sous vide?

Vakuum entfernen!
Clear the vacuum!
Supprimez ce vide!

Made in Germany
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Justieren des Rundlaufs
Adjusting the radial runout
Réglage de la concentricité

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

1.Taster in eine Werkzeugaufnahme einspannen.
2.Vor dem Rundlaufeinstellen, den Tasteinsatz héndisch betdtigen und in eine freie Ruheposition
bringen.

3.Messuhr an die Tastkugel anstellen. (siehe P1)

4.Den hdchsten und den tiefsten Messpunkt finden. (siehe P3)

5.Mit den beiden Stellschrauben in Richtung der Messuhr, auf Mitte, einstellen. (siehe P2)
6. Wiederholen Sie den Vorgang so lange bis die gewiinschte Rundlaufgenauigkeit erreicht ist.
7. Achten Sie darauf, dass am Ende alle 4 Stellschrauben mit maximal 2 Nm festgezogen sind.
8.Wenn der Rundlauf fertig eingestellt ist, den Tasteinsatz nicht mit der Hand betatigen.

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

2.Before adjusting the run-out, move the probe tip by hand and move it in to a free resting position.
3.Mave the dial gauge to the probe sphere. (see P1)

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

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

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

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

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

Fixer le 3D-Tester dans le porte-outil

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

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

.Rechercher le point de mesure mini et maxi (voir P3

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

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

7. Vellez bien a ce que les 4 vis de réglage soient serrées avec un couple maximum de 2Nm ‘I-
8.Dés que la concentricité a été réglée, ne bougez plus la touche de palpage a la main.
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B Antasten radial
== Radial probing
B N Palpage radial

I 1.0Den Taster in die Spindel einsetzen. Kiihlmittelzufuhr
und Spindel abschalten.

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

.Mit dem Taster vorsichtig der Werkstickkante ndhern,
bis sich der Zeiger zu bewegen beginnt. Dann so lange
weiter tasten bis der Zeiger exakt ,0“ anzeigt.

.In dieser Position steht die Spindelachse exakt lber
der Werkstiickkante.

il
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WICHTIG: Korrekte Messungen ertasten Sie nur in

Tastrichtung vorwérts! (rickwarts = Umkehrfehler)

Hinweis:

Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1 mm
(Kleiner Zeiger im roten Bereich) ist problemlos. Nach
1 mm kommen mechanische Endanschlage, welche den
Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren,
um den 3D-Taster zu schiitzen.

.Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant supply and turn off the spindle.
.Please make sure that probing is exactly perpendicular. Otherwise, measurement failures
may occur.

.Move the 3D-Tester carefully to the edge of the workp1ece until the indicator starts
moving. Continue until the indicator exactly shows ,0%

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

i
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IMPORTANT: correct measurements are only possible by probing forwards!

(backwards = reverse fault)

Note:

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

I I 1.Fixer le palpeur dans la broche. Couper larrosage et la rotation de la broche.
2.Assurez-vous de la parfaite position verticale du palpeur afin d‘éviter toutes erreurs
de mesure.
3.Approcher prudemment la touche du 3D-Tester du bord de la piéce jusqu‘a ce que
T'aiguille commence a se déplacer. Avancer doucement jusqu‘a ce que laiguille se trouve
exactement sur la position ,,0%.
4,Dans cette position, U'axe de la broche est parfaitement aligné avec le bord de la pigce.

IMPORTANT: Pour avoir une mesure correcte, toujours mesurer en avangant dans le méi

sens (retour en arriére = erreur de mesure)

Remarque:

Un dépassement jusqu‘a 1 mm (petite aiguille dans la zone rouge) du bord de la piece a
mesurer ne pose pas de probléme. Au dela de ces 1 mm, la limite mécanique de la touche
(Zone de rupture) est atteinte afin de protéger le palpeur 3D.



B Antasten axial
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Axial probing

Palpage axial £
g |«

1.Die Bezugslange des 3D-Tasters auf einem Voreinstellgerat 1] :
ermitteln. Dabei sind 1,5 mm fur den Messweg des 3D-Tasters s |
zu subtrahieren. 2| e
2.0en Taster in die Spindel einsetzen. Kiihlmittelzufuhr und |8
Spindel abschalten. s |z
3.Bitte exakt senkrecht zum Werkstiick antasten, sonst kdnnten < E
Messfehler entstehen. 2 [
4.Mit dem Taster vorsichtig der Oberflache des Werkstiicks na- 3 -
hern, bis sich der Zeiger zu bewegen beginnt. Dann so lange = l2
weiter tasten bis der Zeiger exakt ,0“ anzeigt. ‘;S:'a Z
5.0ie Spindel steht nun in Hohe der ermittelten Bezugslange 28 | E
liber dem Werkstiick. 2a | E
% |2

22 |

Hinweis: af |5
Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1 mm (kleiner 3 °

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

-

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

.Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant supply and turn off the spindle.
.Please make sure that the probing is exactly perpendicular. Otherwise, measurement
failures may occur.

.Mave the 3D-Tester carefully towards the work piece surface until the indicator starts
moving. Continue until the indicator exactly shows ,0%.

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

o F W

Note:

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

1.La longueur de référence du palpeur est a déterminer avec un appareil de préréglage. Il
est nécessaire de soustraire 1.5mm a cette longueur.

2.Fixer le palpeur dans la broche. Couper larrosage et la rotation de la broche.

3.Assurez-vous de la parfaite position verticale du palpeur afin d‘éviter toutes erreurs
de mesure.

4. Approcher prudemment la touche du 3D-Tester du dessus de la piece jusgu‘é ce que
Taiguille commence a se déplacer. Descendre doucement jusqu‘a ce que laiguille se
trouve exactement sur la position ,,0“

5.Maintenant, la broche se trouve a la distance de référence au dessus de la surface de
la piéce.

Remarque:

Un dépassement jusqu‘a 1 mm (petite aiguille dans la zone rouge) du dessus de la pigce a
mesurer ne pose pas de probléme. Au dela de ces 1 mm, la limite mécanique de la touche
(Zone de rupture) est atteinte afin de protéger le palpeur 3D.

)%
re—

N



E== Antasten X/Y (DREHplus)

N LA

Zr<Radial probing X/Y (DREHplus)
i iPalpage X/Y (DREHplus)

[ 1.0Den Taster in das Spannfutter der Drehspindel einset-
zen. Kiihlmittelzufuhr und Spindel abschalten.

.Gegebenfalls Rundlauf Uberprifen.

.Das Werkzeug vorsichtig auf den konischen Tastein-
satz in X- oder Y-Richtung bewegen, bis sich der Zei-
ger zu bewegen beginnt. Dann so lange weiter tasten
bis der Zeiger exakt ,,0“ anzeigt.

.In dieser Position steht das Werkzeug exakt zur Spin-
delmitte.

wr
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WICHTIG: Korrekte Messungen ertasten Sie nur in

Tastrichtung vorwérts! (rickwarts = Umkehrfehler)

Hinweis:

Ein Uberfahren des Tasters um bis zu 1 mm ist prob-
lemlos. Nach 1 mm kommen mechanische Endanschlége,
welche den Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstel-
le fihren, 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.If necessary, check the run-out.

3.Move the tool carefully to conical probe tip in the direction of X or Y until the indicator
starts moving. Continue until the indicator exactly shows ,0“.

4.1In this position, the tool stands exactly to the centre of the spindle.

V%
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IMPORTANT: correct measurements are only possible by probing forwards!

(backwards = reverse fault)

Note:

It is not a problem to overpass with the 3D Tester up to 1 mm. After 1 mm, there are
mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at the predetermined breaking
point to protect the 3D-Tester.

I I 1.Fixer le palpeur dans la broche. Couper larrosage et la rotation de la broche.
2.S1 nécessaire, vérifiez la concentricité.

3. Bougez délicatement Uoutil sur la touche conique dans la direction X ou Y jusqu‘a ce que
T'aiguille commence a se déplacer. Avancer doucement jusqu‘a ce que Laiguille se trouve
exactement sur la position ,,0%.

4.Dans cette position, Uoutil se trouve exactement au centre de la broche.

IMPORTANT: Pour avoir une mesure correcte, toujours mesurer en avangant dans le méme
sens (retour en arriére = erreur de mesure)

Remarque:
Un dépassement jusqu‘a 1 mm ne pose pas de probléeme. Au dela de ces 1 mm, la limite
mécanique de la touche (zone de rupture) est atteinte afin de protéger le palpeur 3D.



B Antasten Z (DREHplus)
== Probing Z (DREHplus)
WPalpage Z (DREHpLus)

N

L\
[r—

B 1.Den Taster in das Spannfutter der Drehspinel Kiihlmittelzufuhr und Spindel abschalten.
2.Die Bezugslange des 3D-Tasters DREHplus zum Koordinatensystem in Z muss zuvor ermit-
telt werden. Dies ist z.B. mit einem bekannten Werkzeug mdoglich.
3.Mit dem Werkzeug vorsichtig auf die Oberfliche des Tasteinsatzes fahren, bis sich der
Zeiger zu bewegen beginnt.
4.Dann so lange weiter tasten bis der Zeiger exakt ,0“ anzeigt.
5.Das Werkzeug steht nun auf dem von Ihnen definierten MaB im Koordinatensystem.

Hinweis:

Ein Uberfahren des Tasters um bis zu 1 mm ist problemlos. Nach 1 mm kommen mecha-
nische Endanschldge, welche den Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren
um den 3D-Taster zu schiitzen.

SSIZ= 1.Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant supply and turn off the spindle.
ZalnN 2 The reference length of the 3D-Tester DREHplus to the coordinate system in Z must be
determined in advance. This is possible e.g. with a known tool.
3.Move the tool carefully towards the surface of the probe tip until the indicator starts
moving.
4, Continue until the indicator exactly shows ,,0“.
5.The tool now stands on the dimension defined by you in the coordinate system.

Note:

It is not a problem to overrun with the 3D Tester up to 1 mm. After 1 mm, there are mecha-
nical limit stops which lead to the probe tip halting at the predetermined breaking point
in order to protect the 3D-Tester.

Fixer le palpeur dans la broche. Couper l'arrosage et la rotation de la broche.

.La longueur de référence du palpeur 3D DREHplus au systéme de coordonnées dans Z doit
étre déterminée au préalable. Ceci est par exemple possible avec un outil connu.
.Conduisez délicatement l'outil sur la surface de la touche jusqu‘a ce que l'aguille com-
mence a bouger.

-Ensuite, continuez a palper jusqu‘a ce que l'aguille se trouve exactement sur la position

e

Fo )

.F4a1"ntenant, Toutil se trouve a la distance de référence dans le systéme de coordonnées.

Remarque:
Un dépassement jusqu‘a 1 mm ne pose pas de probleme. Au dela de ces 1 mm, la limite
mécanique de la touche (zone de rupture) est atteinte afin de protéger le palpeur 3D.

&



M= Paralleles Abfahren X/Y/Z
=F=Parallel running X/Y/Z
i iPalpage en paralléle X/Y/Z

] L
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I 1.Den Taster in die Spindel einsetzen. Kihlmittelzufuhr und Spindel abschalten.
2.Mit dem Taster vorsichtig der Werkstiickkante nahern, bis sich der Zeiger zu bewegen
beginnt. Dann so lange weiter tasten bis die gewlinschte Position erreicht ist.
3.Nun kdnnen Sie die Parallelitdt entlang Ihrer Werkstiickkante abfahren. Dies ist in allen
Achsen X, Y oder Z moglich.

Hinweis:

Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1 mm ist problemlos. Nach 1 mm kommen me-
chanische Endanschlédge, welche den Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren,
um den 3D-Taster zu schiitzen.

N Y]
N

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 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, Yor Z.

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1 mm. After 1 mm, there are

mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at the predetermined breaking

point to protect the 3D-Tester.

I I 1.Fixer le palpeur dans la broche. Couper lUarrosage et la rotation de la broche.
2.Approcher prudemment la touche du 3D-Tester du bord de la piece jusqu‘a ce que
Taiguille commence a se déplacer. Continuer jusqu‘a ce que la position désirée soit
atteinte.
3.Maintenant, vous pouvez commencer la mesure de la surface de la piece. Cette mesure
est possible pour tous les axes (X, Y, ou Z).

Remarque:

Un dépassement jusqu‘a 1 mm du dessus de la piéce a mesurer ne pose pas de probléme.
Au dela de ces 1 mm, la limite mécanique de la touche (Zone de rupture) est atteinte afin
de protéger le palpeur 3D.



B Nach einem Crash
=E= After crash
i iApr-“es un crash

I 1.Korrekte Funktion und Beweglichkeit der Tast-

einheit tberprifen.

2.Korrekte Funktion und Bewegung der Messein-
heit Uberprifen.

3.Zejgerstellung prifen:
Soll bei 0

4.Prifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.

5.Priifen 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 fuhren wir auch einen Kurzcheck mit Werkszer-
tifikat fir Sie durch.

SSIZ= 1.Check correct function and movement of the
ZalsY  probing unit.
2.Check correct function and movement of the
measuring unit.
3.Check the position of the indicator:
Should be at 0
4. Check if the probe tip is fastened securely.
5.Check and if necessary adjust the run-out in
the spindle of the machine (see page 3).

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. Vérifier le bon fonctionnement et la mobilité de
la touche de palpage.

2.Vérifier le bon fonctionnement et la mobilité de
1la touche de Lunité de mesure.

3.Contréler la position de Vaiguille:
Doit étre a 0

4. Contrdler si la pointe de palpage est fixée

5.Contréler la concentricité dans la broche de
la machine et la réajuster si nécessaire. (voir
page 3)

Attention: Sl y a un probleme de fonctionnement, nous
mettons a votre disposition un SAV efficace et rapide.

Si vous le souhaitez, nous pouvons également faire un con-
trole rapide du palpeur et délivrer un certificat de con-
trole.

N
,&\ www.3DTASTER.eu g

Moda in Germany
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B Tasteinsatz / Dichtung auswechseln
== Replace probe tip / seal
B B Remplacement de la touche de palpage / joint

NV
N
W
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1.Die Dichtung 6ffnen und aus der Rille ziehen.

2.Die Dichtung nach oben schieben und abnehmen.

3.Den Tasteinsatz von Hand herausschrauben (evtl. kann er auch mit Hilfe des mitgeliefer-
ten Schlussels gelockert werden).

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

5.Neuen Tasteinsatz einschrauben und mit Hilfe des Schlissels festdrehen.

6.0ie Dichtung lber den Tasteinsatz ziehen.

7. Dichtung Uber die Tasteinheit schieben und in die Rille verschlieRen.

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 the de-
Tivered key).

. Unscrew the probe tip entirely and make sure that the threaded pin is unscrewed as well.
. Screw in the new probe tip and tighten it with the key.

. Put the seal onto the probe tip.

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

~Nou &

ATTENTION: Please check run-out!

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

2.Glisser le joint vers le haut et le retiren

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

4. Dévisser complétement la touche de palpage. Veiller également & dévisser la tige filetée.

5.Visser fermement a la main la nouvelle touche de palpage.

6.Enfiler le joint sur la touche de palpage.

7. Enfiler le joint sur Uunité de palpage et linsérer dans la rainure.

olez, s‘il vous plait, la concentricité!




B Hinweise & Service

N LA o o o o
== Notifications & Service

B B Avertissements & Service

I e schiitzen Sie Ihren 3D Taster grundsatzlich vor harten StéRen und
bewahren Sie den 3D-Taster im mitgelieferten Etui auf.
® Mit dem Offnen des Gerits verlieren Sie Anspruch auf Garantie.
® Zur Reinigung bitte nur ldsungsfreie Reinigungsmittel verwenden.
e Ein verlangerter Tasteinsatz ist als Zubeh@r lieferbar.

NV
N

® Protect your 3D Tester against strong shocks and keep the
3D Tester in the supplied case.

® \Warranty will be lost if you open the 3D-Tester.

® For cleaning just use solvent-free detergents.

® A longer probe tip is available as accessory.

I I ® Toujours protéger votre palpeur 3D contre les chocs et gardez le
palpeur 3D dans le boftier fourni.
e L'ouverture de U'appareil annule tout droit a garantie.
® Utiliser exclusivement un détergent sans solvant pour le nettoyage.
® Une touche de palpage longue peut étre livrée en accessoire.

Bei technischen Schwierigkeiten sind wir schnell und zuverldssig flr Sie da.

N
N

In case of technical difficulties, we will help you immediately and reliably.

Nous sommes toujours a votre disposition en cas de difficultés techniques.

N
,&\ www.3DTASTER.eu 2
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B Bistruzioni per 1‘uso
& Instruciones de uso
s— Eyxelpidlo Xprong

Art.nr.
001U3D012 3D Taster Universal mit Schaft @12 mm
001U3D05I 3D Tester Universal with shank @1/2%

I I ® I1 3D-Tester & uno strumento di misura che viene utilizzato esclusivamente per il rileva-
mento di pezzi da lavorare in centri di lavoro e fresatrici.
u ® [ possibile trovare Lultima versione del manuale di istruzioni sul nostro sito www.
—] tschorn-gmbh.de o con il @R-code sotto.

& ® £l 3D-Tester es un instrumento de medicién de uso exclusivo para verificar las piezas en
centros de mecanizado y fresadoras.

® | a (ltima version de este manual de instrucciones se puede encontrar en nuestro sitio
web en www.tschorn-gmbh.de o mediante el siguiente cddigo @R.

2i—— e To 3D-Tester eival éva 6pyavo HETPNONG TO OMOL0 XPNOLUOTIOLETAL ATTOKAELOTIKE. YLa TO OETAPLOMAL
Twv Teppaxiwv o kaBeta kévipa katepyaoiag (CNC).

® Oa Bpeite v teleutaia €kS00N QUTWY TWV 08NYLWV XPrionG otnV LoTooeAida pag www.tschorn-
gmbh.de 1} okavapovtag tov kwdwod QR mapakdTw.

Download
[=]arLi [m]
Of

tschorn.gmbh/man/universal_man.pdf
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B Bpescrizione dei componenti
= Descripcion de los componentes
si— [eplypadn Twv pepwv tou 3D-Tester

Viti di regolazione
Ajuste de los tornillos
BiSeg PUBuLONG

912 / 1/2%
Attacco / Dia.
STENEXOG

Unita di misura
Unidad de medida
Movdda Métpnong

UNIVERSAL

Made in Germany

Unita di Tastatura
Palpador
Movada enadrig

Punto di rottura
Punto de rotura
Inpeio amokomrg

0.01 mm /
0,0005“ Scala
Escala/AwaBadpion

Cuffia di protezione
Protector
Aoddhela

Foro per Chiave
agujero para llave
onr KAelSLol
olodLEng

Sfera di Tastatura
Bola del palpador
Mnihwa pétpnong - enadig

Puntalino
Palpador
Axiba pétpnong - enadric

14
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B Brrima dell‘uso
& Antes de usar
a—[pLv TN XpPron

I 1.Controllare se ci sia del vuoto allinterno del s‘igﬂ-G
1o, rimuoverlo se necessario.

2.Controlla la posizione dellindicatore: 0
3.Controllare che il puntalino sia fissato saldamente. Vakuumisiert?
4.Controllare il runout nel mandrino della macchina Vacuumised?
(vedi pagina 16) mis sous vide?
5.0eterminare la lunghezza di riferimento del 3D Tes-

ter (vedi pagina 18)

Vakuum entfernen!
Clear the vacuum!
Supprimez ce vide!

& 1.Compruebe si la goma esta correcta y no tiene huecos.,
mmmm— 2.Verificar la posicién de la aguja: 0
3.Compruebe que el palpador esta bien sujeto.
4.Compruebe la concentricidad en la maquina
(ver pagina 16)
5.Determine la londitud del 3D-tester
(ver pagina 18)

. EAéyEte edv n aoddhela n aopaAela €XeL KATOLQL

——=  ouprieon koL aneAeuBepWOTE TNV.

.EAéyte ™ Béon tou Seiktn tou poloylol: Oa

nipéneL va Bploketat otn Béon ‘0’

EAéyEte av n akida enadrig éxet obigel aodharwg.

.EAéy€te to run-out otV ATPAKTO TNG UNXAVAG. |
(BAéne oehiba 16) L

. KaBopiote to prikog avadopdg tou 3D-Tester. L
(BAéme oehiba 18)

~

sw

Made in Germany

&

15



I Icentr‘agg.lo de]‘ 3D Taster - Viti di registrazione (4 pz.)
Puesta a 0 - Tornillos (4 pcs)
2= PUBULON EKKEVTPATNTOG TEPLOTPODH G |- BiSEs PUblions (4 ten)

Importante - IMPORTANT - Snpavtko:
Utilizzare un Pulpitaster! - jutilice el dial prueba!
- Xpnotponoteiote poAdt akidog (kevipapioparog)! -
Assolutamente non usare un comparatore o un
videocamera! - jSin comparador de cuadrante!
camara! - Oxt pohdL ypddrtn! Oxt kapepa!

. I Montare il tastatore in macchina tramite idoneo mandrino. Prima di regolare U'eccentricita,

muovere il puntalino di tastatura a mano e rilasciarlo in posizione centrale. Appoggiare

un comparatore (1) perpendicalarmente contro la sfera del puntalino del centratore 3D (2)

senza creare pressione, ruotare lentamente il tastatore e controllare la concentricita, in

caso di errore agire sui 4 grani di centraggio allentando i grani posizionati nel lato dove

il comparatore rileva Uerrore per eccesso e avvitando i grani posizionati sul lato dove il
comparataore rileva Uerrore per difetto sino al centraggio del tastatore.

Attenzione al termine tutte le viti devono essere fissate con la torsione massima di 2 New-

ton metro. Non appena viene regolata la centratura, non muovere pit la punta della sonda.

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

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

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

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

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

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

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

]

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

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

3.Metakwnote to POAGL pétpnong mpog tnv pwitidia emadng.

4.Bpeite TO LEYLOTO KAL TO EAAXLOTO ONUEO HETPNONG.

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

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

16
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B BMisurazione radiale
= Ajuste radial
= Métpnon oplOvTlwy afdvwv

I Montare il tastatore in macchina tramite un ido-
neo mandrino, attenzione a non far ruotare per
nessuna ragione il mandrino macchina e spegne-
re la lubrificazione; Assicurarsi che il puntalino
sia perfettamente perpendicolare. In caso con-
trario potrebbero verificarsi errori di misura.
Avvicinarsi lentamente al pezzo con la sfe-
ra del tastatore fino a posizionare la lancet-
ta sullo  “0". A questo punto abbiamo il
nostro “0” pezzo rilevabile sul display della mac-
china [nun si deve sottrarre il raggio della sfera).
Ripetere Uoperazione su tutti gli assi X e Y.

IMPORTANTE: una corretta misurazione & pos-

sibile solo in avanti (allindietro= errore)

Note:

Non & un problema se si oltrepassa il bordo del pezzo
fino a 1 mm. Dopo 1 mm, ci sono dei limiti meccanici in
tutti gli assi che evitano danneggiamenti allorologio
del 3D-Taster “Tschorn”, in caso di collisione & suffici-
ente sostituire il puntalino se danneggiato, controllare
j} centraggio 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 p1eza hasta que la aguja comience a moverse,
continuar hasta que las dos agujas marquen ,,

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

repetir el defecto)

Nota:

No hay problema en sobrepasar el eje de la pieza 1 mm. Después de 1 mm el aparato

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

1.ToroBetriote to 3D-Tester otnv kedaAr meplotpodr. Amevepyoroujote v Yugn Kat v
neplotpodn TG KEPoAnG.
2.BeBawwbdeite ot n pétpnon yivetat oe anoAutn kabetn B€on. Ze avtibetn nepintwon Ba epdaviotovv
AaBn katd tnv pétpnon.
3.1(;/Is‘rakwr']0‘rs Tov 3D-Tester TpooekTIKA TPOG TNV dkpr Tov Sokipiov péxpt o SeikTng va QTaceL oTn
£on 0.
4.3e avtiv TV B0m n ovpeTpia TwV af6vwv TG keQakig eivar akpiPdg oTNV dkpn Tov Sokiptiov.

i

SHMANTIKO: 0wOTEG HETPHOELG Elvat SUVATOV va EXETE UOVO TIPOG TAL UIPOCTA

(rpog ta miow = opaipa)

Inueiwon:

Agv UTLAPXEL TIPOBANUA VO TIPOXWPHOEL LEXPL Kat 1 XIALOOTO atd Tnv dkpn tou Sokipiou. Metd and to

1 X\, UTLAPXEL EVOL UNXAVLIKO OTOTEP TO OTOL0 OTAUATAEL TNV OKISO HEXPL TO ONKelo OMou oTdeL WoTe
17 va pootateuBel to 3D-Tester.



B B Misurazione assiale: Asse X
%
= M£Tpnon KABETWV afdvwv

i

Ajuste axial

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.Spostare il 3D Tester con cautela fino al bordo del pezzo in
lavorazione, finché Uindicatore inizia a muoversi. Continuare
fino a quando Uindicatore indica esattamente “0”.

5.0ra il mandrino macchina si trova esattamente sopra il pezzo
all'altezza pre determinata dalla lunghezza di riferimento.

Longitud de referencia / prikog avadopds

Lunghezza di riferimento

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

meno 1,5 mm / menos 1,5 mm / peiov 1,5 mm

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 comi-
ence a moverse. Continuar hasta que la aguja marque exactamente ,,0“

5.Ahora, el cabezal esta situado a la altura determinada encima de la pieza a mecanizar.

Nota:
No hay problema en sobrepasar el eje de la pieza 1 mm. Después de 1 mm el aparato tiene
topes mecanicos que dirijen al palpador al punto de ruptura para proteger el 3D-tester.

1.Mpocdlopiote to prkog tou 3D-Tester pe pia cuokeur KAAUMMPAPIOUATOG. INpEWwoTe OTL 1,5
XWAL0oTo Tpénel va adatpedel ard To TEAKO HKOG.

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

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

4.Metakwnote mpooekTika tov 3D-Tester mpog Ty emipavela Tou Sokipiou péxpt o Seiktng va $ptaocet
akpBwg otn B€on 0.

5.Twpa, n kepaAn Ppioketal oTo MPoadloptopévo VoG ard To SOKIpLo.

Inueiwon:

Agv untdpxeL tPOPANpa v n uNépPacn otnv LETpnon tou 3D-Tester eivat péxpt 1 xtA. Metd amd 1 .,
UTTAPXOLV HNXOWVLKG OTOTL 0€ OAOUG TOUG GEOVEG TTOU QIOTPEMOUV {NpLd oto 3D-Tester.

18
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B Bmisurare X/Y (DREHpLus)
_& _Radial X/Y (DREHplus)
2= Avixveuon X/Y

—
&

1.Inserire il 3D-Tester nel mandrino. Interrompere
l'alimentazione del refrigerante e non far ruotare il
mandrino.

2.Se necessario, controllare il run-out.

3.Spostare con cautela lo strumento sulla punta della
sonda conica nella direzione di X o Y fino a quando
Tindicatore raggiunge esattamente 0.

4.In questa posizione, lo strumento si trova esattamen-
te al centro del mandrino.

IMPORTANTE: una corretta misurazione & pos-

sibile solo in avanti (allindietro= errore)

Nota:

Non & un problema superare il 3D Tester fino a 1 mm.
Oltre 1 mm, ci sono limiti meccanici in tutti gli assi
che evitano danni al 3D-Taster “Tschorn”. In caso di
collisione, basta sostituire il puntalino se danneggiato,
controllare il centraggio e riutilizzare il centratore per
le operazioni future.

1.Colocar el 3D-Tester en el cabezal. Cerrar el paso del refrigerante y parar el cabezal

B de la maquina.

2.Comprobar la concentricidad.

3.Mover el cabezal con cuidado en X 0 en Y hasta que la aguja empiece a moverse, continue
hasta que las 2 agujas marquen

4.En esta posicidn el 3D - Tester esta ‘exactamente en el centro del cabezal.

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

repetir el defecto)

Nota:
No hay problema pasarse hasta 1 mm. Mas alla de 1 mm, el aparato tiene topes mecanicos
en todos los ejes que evitan dafos al 3D-tester.

2 i— l.TormoBetriote 0 3D-Tester aTnV ATpakTo. ALaKOYETE TNV TapoXI} YUKTIKOD LYPOU KawL TNV IEPLOTPOdN

19

NG ATPAKTOU

2.Av gival anapaitnto, eAéyEte to run-out.

3.METOKWVAOTE TO TEUAXLO TIPOOEKTLKA TIPOG TO dkpo Tou 3D-Tester otnv kateUBLVON Twv afdvwv X R Y
uéxpL o Seiktng va draoel akplBwg otn Bgon ‘0"

43¢ auth TV Bon N kepolr elval akpLBAC OTO KEVTPO TNG ATPAKTOU

ZHMANTIKO: o0woTéG HETPAOELS Eivat SUVATOV vaL EXETE LOVO TTPOG TAL UIPOOTA

(rpog ta iow = opdaipa)

Inpeiwon:
Agv uapxeL TtPOPANpa v n unépPaocn otnv pEtpnon tou 3D-Tester eivat péxpt 1 xtA. Metd ard 1 x\.,
UTTAPXOLV HNXOWVLKG OTOTt 0€ OAOUG TOUG GEOVEG TTOU QItOTPEMOUV {NpLd oto 3D-Tester.



B BMisurare Z (DREHplus)
% Ajuste Z (DREHplus)
EAvixveuon Z (DREHplus)

I 1.Inserire il 3D-Tester nel mandrino.
Interrompere l'alimentazione del refrigerante e non far ruotare il mandrino.

2.La lunghezza di riferimento del 3D-Tester DREHplus al sistema di coordinate in Z deve
essere determinata in anticipo. Questo & possibile ad es. con uno strumento conosciuto.

3.Spostare con cautela lo strumento verso la superficie della punta della sonda fino a
quando Uindicatore grande inizia a muoversi.

4.Continua fino a quando Uindicatore mostra esattamente ‘0",

5.Lo strumento ora si trova sulla dimensione definita dall'utente nel sistema di coordinate.

Nota:

Non & un problema superare il 3D Tester fino a 1 mm. Oltre 1 mm, ci sono limiti meccanici
in tutti gli assi che evitano danni allorologio del 3D-Taster “Tschorn”. In caso di collisione,
e sufficiente sostituire il puntalino se danneggiato, controllare il centraggio e riutilizzare
il centratore per le operazioni future.

S L.Colocar el 3D - Tester en el cabezal. Cerrar el paso del refrigerante y parar el cabezal.
= 2|3 referencia de la longitud del 3D - Tester DREH plus debe determinarse previamente
para coordinar el sistema. Esto es posible hacerlo con una herramienta conocida.
3.Mover el cabezal con cuidado hasta que la aguja llegue exactamente a 0.
4.Continuar hasta que la aguja esté exactamente en ‘0".
5.EL 3D - Tester esta ahora en la medida determinada por vd. Para coordinar el sistema.

Nota:
No hay problema pasarse hasta 1 mm. Mas alla de 1 mm, el aparato tiene topes mecanicos
en todos los ejes que evitan dafos al 3D-tester.

H-—] 1.ToroBetriote To 3D-Tester 0TV ATpaKTO. ALAKOPETE TNV TAPOXH PUKTLKOU LYPOU KaL TNV MEPLOTPODN

= NG ATPAKTOU

2.To unkog avadopdg tou 3D-Tester DREHplus mpémet va SnAwBel €§ apxrg otnv Kovooha eAéyxou.
AUTO lvat Suvato pE Eva TEUUAXLO TIOU yVwPI{oU e TIG SLaoTACEL Tou NdN.

3.METOKIVAOTE TO TERAXLO KATEPYATLAG TIPOCEKTIKA TPOG TNV EMLAVELX TOU AKPOU Tou 3D-Tester
HEXPL O SeiKTNG var apXioEL va Kveital.

4. Zuvexiote péxpt o Seiktng va Seifet akptBwg 0

5.H kedahr twpa Bploketat oto onueio mou avadEépetat and 04g oTnV KOVoOAa EAEyxou.

Inpeiwon:
Agv uTtdpxeL TtPOPANpa v n unépPacn otnv LETpnon tou 3D-Tester eivat péxpt 1 xtA. Metd amnd 1 xA.,
UTTAPXOLV HNXOWVLKG OTOTt 0€ OAOUG TOUG GEOVEG TTOU QITOTPEMOUV {NpLd oto 3D-Tester.
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B Bcontrollo del parallelismo in x/y/z

Verificar el paralelismo en X/Y/Z

2= MapAaAAnAn Aettoupyia X /Y / Z

i

1.Inserire il 3D-Tester nel mandrino. Spegnere il refrigerante e il mandrino deve essere

fermo.

2.Mouovere il 3D-Tester con attenzione fino al bordo del pezzo in lavorazione fino a che
la lancetta 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 0 Z.

Nota:

Non & un problema superare il bordo del pezzo fino a 1 mm. Dopo 1 mm ci sono dei limiti
meccanici di stop che portano la puntina a fermarsi sul punto di rottura predeterminato
per proteggere il 3D-Tester.

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

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

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

Nota:
Ino es problema sobrepasar el eje mas de 1 mm. Después de 1 mm, hay topes mecanicos para
proteger el 3D Tester rompiendo el palpador.

. ITortoBetriote T0 3-D tester GtV ATPaKTO. ALAKOYTE TNV TAPOXH YPUKTIKOU KAl QTTEVEPYOTIOLOTE TV

dtpakrto.

Metakwrote To 3D tester TPOOEKTIKA 0TV AKPN TOL SOKLUIOU £wG OToU 0 SeikTng apxioet va Kweitat.

Juveyiote péxpL va ¢pOdoete otnv {ntovpevn Bon.

. Twpa propeite va apxioete tv kivnon Katd purkog tou Sokuuiou yia va eAéyéete tnv mapoAAnidtnta
oe 0Aoug toug d€oveg X, Y Z.

W

Inpeiwon:

Agv yevartat Itnpo oo Ty unépPaon Tou AKpou Tou SoKIiou £wg Kat 1 mm. Metd to 1 mm undpxet
HUNXAVLKO OpLO TIOU OTOMOTA TNV AKpn TNG akibag ot mpokabopiopévo onueio Bpavong yla tnv
npootaocia tou 3-D tester.



B Bbopo aver subito dei colpi

-=__Despues del choque
2= Metd, TNV MPOoKpouoh

I 1.Controllare il corretto funzionamento e movimento
del puntalino.
2.Controllare il corretto funzionamento e movimento
del quadrante.
3.Controllare la posizione della lancetta:
Dovrebbe essere a 0
4.Controllare che la puntina sia fissata saldamente.
5.Controllare, e se necessario regolare, il run out nel
mandrino della macchina (vedi pag. 15).

30
UHIVERSAL
ek iz Gy

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.

" l.Comprobar el movimiento del palpador.
= 2.Comprobar el funcionamiento de la unidad de
medicion.
3.Comprobar la posicion de la aguja:
Debe estar en 0
4. Comprobar que el palpador esta bien amarrado.
5.Comprobar la concentricidad en la maquina
(ver pag. 15).

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

_~  UNIVERSAL
< Made in Germany

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

ai— 1.EAéyfte ™ owotr Aettoupyia kat kivnon tng povadag
OXOANQOTIKGL .

2.EAéy€te ™ owotn Aettoupyia kat kivnon tng povadag
pétpnong .

3.EAéy&te tn B€on tou Seiktn:
Oa mpérnet va eivat oto 0

4, EAéyEte av n akiba emadnig £xeL odifel aodaiwg.

5.EAéyEte kau av xpelaotel pubpiote to run-out otnv
dtpakto tng punxavng (BAéne oeAida 15).

Mpoooxn: av unapéet BAGBN oag poodpEpoupe aueco service! Eav

TO EMOUEITE UITOPOUHE EMIONG VO KAVOUE EvVav YPriyopo ENeyXo
L€ TO TILOTOTIOLNTLKO EAEYXOL

N
,&\ www.3DTASTER.eu g
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| JSostituzione del puntalino/cuffia di protezione

Cambio del palpador / goma de protecion

= AvTlKatdotaon okidag kat acpdAeLog

Ny EwN e

23

1.Sollevate la cuffia e rimuovetela dalla sua scanalatura.

2.Schiacciate la cuffia e toglietela.

3.Svitare manualmente il puntalino (se necessario, il puntalino pud essere svitato con la
chiave in dotazione).

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

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

6.Inserire la cuffia di protezione sul puntalino.

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

ATTENZIONE: controllare il run-out.

Soltar la goma y sacarla de la ranura.

Retirar la goma de protecion.

Soltar el palpador manualmente (si es necesario utilizar la llave que se adjunta).
Retirar el palpador y comprobar la rosca que este limpia.

Roscar el palpador y ajustarlo con la llave.

Colocar la goma en el palpador.

Deslizar la goma en elpalpador y colocarla en la ranura.

ATENCION: Verificar la concentricidad.

Avoi€te Tnv aopdela koL adpalpéoTe TV ano Ty natovpa
MeTakwiote TV aodAaAeLa TPOG T TTAVW Kot AbaLpETE TNV
ZeBdwote TNV akida pe to XépL (av xpetaotel pmopel va EePSwOel kat pe to kAewdi mou
neptAapBavetal)
ZeBLdwote evieAwg TNV akiba kat BePatwbdeite Ot €xet EePLEWOEL KaL n okoUAKOBLSA.
Blbwote tnv kawoUpyLa akida kat oUETE TNV pe To KAELSL.
Edappdote tnv acdhdAela otnv akida.
MNepdote v aodarela avw and ty akida kat ebappdoTe TV 0TV Tatovpa

MPO3OXH: EAéyéte To run-out!

W

N w;E




B Avvertenze & Servizio

_is Recomendaciones & Servizio
MNapatnproelg & YmootrpLén

. l ® Proteggi sempre il tuo tastatore 3D dagli urti e conserva il tuo
tastatore 3D nell“imballo fornito
® La garanzia decade qualora il 3D tester venga aperto.
® Per la pulizia usare detergenti privi di solventi.
® Un puntalino pit lungo & disponibile come accessorio.

mmm—= ® Proteja su 3D-Tester de golpes fuertes y mantenga
el 3D-Tester en la caja enviada
e Se pierde la garantia si se manipula el aparato.
® Para su limpieza utilizar disolventes sin detergentes.
® Disponemos de un palpador mayor como accesorio.

o MNpootatéyte to 3D-Tester oag and LoXUPoU§ KPASAGHOUG KaL Statnpriote To otnv Brkn Tou
® H gyylunon akupwvetal o€ mepintwon mou to 3D-Tester €xetL avoytel.

® o Tov KaBaPLoPO, XPNOLLOTIOLOTE ITOPPUTIAVTLKA XWPIG SLOAUTEG.

o Zav aecoudp UTIAPXEL Kt LaKPUTEPN aKiba HETpnong.

i

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

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

EE=7e mepimtwon TexVikAg SucAettoupyiog, Ba cag Pondricoupe
Queoa Kal aLomiota.

3

N
,&\ www.3DTASTER.eu g
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Handle'ld'mg
== Manual
' = Bruger vejledning

Art.nn.
001U3D012 3D Taster Universal mit Schaft @12 mm
001U3D05I 3D Tester Universal with shank @1/2%

In. T0#232

® De 3D-taster is een meetapparaat welke uitsluitend voor het aftasten van werkstukken
op bewerkingscentra en freesmachines gebruikt wordt.

® De actuele versie van deze handleiding vindt u op onze website, www.tschorn-gmbh.de of
met behulp van de onderstaande @R-code.

{ | W WESe 3p-tastern ar ett matinstrument avsett uteslutande far lagesbestamning av arbetsty-
ym B 6 fleroperations-, och frasmaskiner.
® Den senaste bruksanvisningen finner du pa var hemsida www.tschorn-gmbh.de eller ge-
nom att skanna in nedanstdende QR-kod.

Il , 3p-testeren er et m&leinstrument, der udelukkende bruges til positions udm&ling af
Ll TIPS pé bearbejdningscentre og freesemaskiner.
e Du kan finde den nyeste version af brugermanualen p& Tschorn hjemmeside www.tscharn-
gmbh.de eller benyt @R-koden nedenfor.

Download
[=]arLi [m]
Of

tschorn.gmbh/man/universal_man.pdf
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Omschr'uvmg losse onderdelen
Pruduktbeskmvmng

Instelschroeven
Justerskruvar

Justerings skruer 4 stk.

p12 / 1/2“
Schacht
Skaf diam. / Skaft

0.01 mm / 0,0005*
Schaalverdeling
Skala / Afleesning

Meeteenheid
Méatenhet
Maleenhed
UNIVERSAL
Made in Germany
Tastereenheid
Avkanningsenhet
Probeenhed Pakking
Packning
Pakning
Aandraaigat
H&L for insexnyckel
Hul, spaznde/lgsne
Breekpunt o :
Brytpunkt
Brudpunkt
@
® I L Tasterpunt
Matspets
Tasterkogel Tastess'ids
Kontaktkula
Kontakt punkt
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/0O het gebruik

= =Fﬁr-e anvandande
m [T DPUE

.Contraleer de afdichting op oneffenheden G

mmmmm  en verwijder indien nodig.

.Contraoleer de positie van de wijzer:

Moet op “0” staan. Vacuim?

3.Controleer of de tasterpunt goed vast zit. Med vakuum?
Controleer de rondloop in de machinespin- Undertryk?

4. del.

(zie pag 28)

De werklengte van de 3D-taster bepalen.

.(zie pag. 30

-

~

o

Vaculim opheffen!
Frigor frén vacuum!
Fjern undertryk!

1.Evakuera eventuellt vacuum som kan ha bildats un-
der gummitdtningen

.Kontrollera ldget av visaren:

Ska sté pa “0”.

.Kontrollera att matspetsen ar sakert fastmonterad
.Montera 3D-tastern 1 en verktygshdllare och kont-
.rollera radiellt kast (Se sida 28)

Bestam referenslangden pa 3D-tastern (Se sida 30)

~

oFw

I B 1.Kontroller om gummipakningen, har noget
eksisterende vakuum, udluft hvis det er ngd- |
vendigt. |
2.Kontroler den store visers placering.
Skal sta pa “0”.
3.Kontroller at tastespidsen er sikkert fast-
spandt.
4.Kontroler rundleb i veerktgjsholderen.
(se side 28)
5.Fastslé reference leengden af 3D-testeren.
(se side 30)

UNIVERSAL
Made in Germany.
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- RONdLloop afstellen
= mmJustering av radiellt kast |- dusterskruvar (s st)
mmm Jystering af rundleb

- Stelschroeven (4 st.)

- Justerings skruer (4 stk.)

|

Zwenktaster gebruiken! -

pindikator! - Benyt et vippeindikator ur! -
GEEN meetklok! GEEN camera! - Anvand INTE
indikatorklocka! Anvand INTE kamera! - Brug
ikke almindeligt mdleur. Ikke kamera.

1.Taster in een gereedschapopname inspannen.

2.Voor het instellen van de rondloop, de tasterpunt met de hand bewegen en in een vrije
,rustpositie” brengen.

Meetklok tegen de tasterkogel aanzetten.

Het hoogste en laagste meetpunt vinden.

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

Herhaal het vorige totdat de gewenste rondloopnauwkeurigheid bereikt is.

Zorg ervoor dat, na het afstellen, alle vier de stelschroeven vastzitten (maximaal 2 Nm).
Zodra de rondloop is afgesteld, de tasterpunt niet meer met de hand bewegen.

Spann fast 3D-tastern i en verktygshallare.

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

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

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

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

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

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

SFEWNE oNO U E W

Placér 3D-testeren i en passende varktgjsholder.

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

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

Find stgrste og mindste udslag (SeP3).

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

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

PN FEWDNE PN

~
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— Radiaal aantasten
a =m NOULstdll maskinspindeln i sidled
N = Radial test

[ 1.Koelmiddeltoevoer en spindel uitschakelen.

mmmmm  Taster in de spindel zetten.

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

3.Met de taster voorzichtig de werkstukkant benaderen,
tot de wijzer begint te bewegen. Vervolgens voorzich-
tig in dezelfde richting bewegen totdat de wijzer ex-
act ,,0“ aanwijst.

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

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

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

BELANGRIJK: Juiste metingen alleen in voor-

waarste richting! (achteruit = omkeer fout)

W WS Stang av maskinspindel och kylning. Spann fast 3D-tastern i maskinspindeln.
B B . Se till att 3D-tastern ar exakt lodrat mot arbetsstycket annars kan matfel uppsta.
3.Flytta 3D-tastern forsiktigt mot kanten pa arbetsstycket tills visaren borjar rdra sig.
Fortsatt forsiktigt i samma riktning tills visaren visar ,,0”.
4.Nu ar maskinspindelns centrumlinje exakt vid arbetsstyckets kant.

Notera:

3D-tastern t&l att man gverskrider kanten pd arbetsstycket med upp till 1 mm (Lilla visaren
i det roda faltet). Efter mer &n dessa 1 mm né&s ett mekaniskt stopp (brytpunkt) dar mats-
petsen kndcks for att skydda 3D-tastern.

VIKTIGT: Korrekta matningar fs endast i rérelseriktning ,framat®. (Backar man fas re-

verseringsfel).

BB | Placér 3D-testeren i spindelen. Luk for kglevaesken og kontroller at spindelen ikke kan
BN otere.
2.Kontroller at spindelen er vinkelret p& emnet / maskine, ellers vil der opstd malefejl.
3.Flyt 3D-testeren forsigtigt mod emnets kant, indtil viseren pa uret begynder at bevaege
sig. Fortsat langsomt, indtil viseren star pé& 0 (nul).
4.Ved denne position er symmetriaksen pracis over emne kanten.

BEMZARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1 mm (den lille viser beveaeges i det rgde
omréde). Efter 1 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)
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— Axiaal aantasten
& == NOUstdll maskinspindeln i hgjdled
o= Axial test

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

minus. 1,5 mm / minus 1,5 mm / minus de 1,5 mm

houding afgetrokken te worden.

2.Koelmiddeltoevoer en spindel uitschakelen. Taster in de spin-
del zetten.

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

4.Benader met de taster voorzichtig de bovenkant van
het werkstuk totdat de wijzer begint te bewegen.
Raak vervolgens verder aan totdat de wijzer exact ,0“ aan-
wijst.

5.De spindel staat nu op de vooringestelde hoogte boven het
werkstuk.

Referenslangd/ LReferencelengde

Referentielengte

Tip:

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

1.Bestam 3D-tasterns referenslangd med en fgrinstallningsapparat. Kom ihag att dra ifran
1,5 mm (3D-tasterns métomr‘éde%ifr‘én denna langd.

2.Stang av maskinspindel och kylning. Spann fast 3D-tastern i maskinspindeln.

3.K0ntrguer'a att 3D-tastern sitter exakt vinkelrdtt mot arbetsstycket annars kan matfel
uppst:

4.Flytta 3D-tastern frsiktigt mot arbetsstyckets plan tills visaren borjar réra sig.
Fortsatt sedan tills visaren visar exakt ,,

5.Nu ar spindeln lokaliserad i h@jd i for'héllande till arbetsstycket.

Notera:

Det &r inga problem att Gverskrida kontaktpunkten med upp till max 1 mm (lilla visaren i
det ridda faltet). Efter mer 4n dessa 1 mm nds en mekanisk brottanvisning dar méatspetsen
knacks for att skydda 3D-tastern.

I 1 Beregn arbejdslengden pa 3D-testeren med en pre-setting funktion. Husk at 1,5 mm skal
BN fratrekkes lengden (test probens vandring).

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

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

4.For forsigtigt 3D-testeren mod emnets overflade, 1ndt|1. viseren begynder at bevage sig.
Fortsat langsomt, indtil viseren star precist pé

5.Nu har spindelen den angivne hgjde i forhold tll den indlaeste reference laengde over
emnet.

BEMZARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1 mm (den lille viser bevages i det rgde
omréde). Efter 1 mm bevagelse findes der et mekanisk stop (brudpunkt), hvor proben vil
knaekke for at beskytte 3D-testeren.
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— Aantasten X/Y (DREHplus)
& == Nollstdllning X/Y-led (DREHplus)

B m=Test X/Y (DREHplus)

1.Koelmiddeltoevoer en spindel uitschakelen. De 3D-
mmmmm  taster in de spindel zetten.

2.Mocht het nodig zijn, controleer de run-out.

3.Breng het gereedschap in zowel de X- als Y-richting
voorzichtig naar de conische tasterpunt, totdat de wi-
jzer begint te bewegen. Ga vervolgens verder totdat
de wijzer exact ,0“ aangeeft.

4.In deze positie staat het gereedschap exact in het
midden van de spindel.

BELANGRIJK: Juiste metingen alleen 1in voor-

waarste richting! (achteruit = omkeer fout)

Opmerking: Het is geen probleem als de 3D-taster iets
verder, tot 1 mm, doorloopt. Kleine wijzer staat dan in
het rode vlakje. Na 1 mm treden de mechanische ein-
daanslagen in werking, welke tot breuk van de taster-
punt leidt.

[ WS 1 Stang av svarvspindel och kylning. Spannfast 3D-tastern i chucken.
l B 2.Vid behov kontrollera och om nigdvandigt justera radiellt kast (Se sida 28).
3.Forverktyget/skaretforsiktigt mot 3D-tasterns koniska matspetstills visarenbdrjar rérasig.
Fortsatt sedan tills visaren visar exakt ,0.
4.Nu &r verktygets lige exakt i mitten av svarvspindeln.

VIKTIGT: Korrekta matningar fas endast i rérelseriktning ,framét®. (Backar man fas re-

verseringsfel).

Note:

Det &r inga problem att Gverskrida kontaktpunkten med upp till max 1 mm (lilla visaren i
det ridda faltet). Efter mer 4n dessa 1 mm nds en mekanisk brottanvisning dar méatspetsen
knacks for att skydda 3D-tastern.

I | Placer 3D-Testeren i maskinens spindel, husk at afbryde for kelevaedske og kontroler at
spindelen ikke rotere.

2.Kontroler rundlebet.

3.Fgr vaerktgjet forsigtigt mod den koniske probespids i
X- eller Y-retning, indtil viseren begynder at bevaege sig.
Fortset derefter, indtil viseren viser ngjagtigt ,,0%.

4.1 denne stilling star varktgjet ngjagtigt I centrum af spindlen “0” punkt. I denne stilling
stdr verktgjet ngjagtigt I centrum af spindlen "0” punkt.

VIGTIGT: Korrekte malinger opnds udelukkende ved vinkelrette bevaegelser. Andres arbe-

jdsretningen, startes fra forfra (baglens = reverserende fejl)

Bemark:

Det er ikke et problem at passere "0” med 3D Testeren, op til 1 mm (med den lille viser
(inden for) det rgde omrade). Efter 1 mm bevaegelse findes der et mekanisk stop (brudpunkt),
hvor proben vil knakke for at beskytte 3D-testeren.
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—Aantasten Z (DREHplus)
a =m NOULstdllning Z-1led (DREHPlus)
W Test Z (DREHplus)

1.De 3D-taster in de spindel zetten. Koelmiddeltoevoer en spindel uitschakelen.

mmmmm De referentielengte van de 3D-taster DREHplus t.o.v de coordinaat Z moet vooraf worden
2.vastgelegd met de hiervoor bekende gereedschappen.
3.Breng het gereedschap voorzichtig naar de tasterpunt totdat de wijzer begint te bewegen.
4.Ga vervolgens verder totdat de wijzer exact ,,0“ aangeeft.
5.Het gereedschap staat nu exact zoals je hebt vastgelegd in het coordinaten systeem.

Opmerking:

Het is geen probleem als de 3D-taster iets verder, tot 1 mm, doorloopt. De wijzer bevindt
zich dan in het rode vlakje. Na 1 mm treden de mechanische eindaanslagen in werking,
wat kan leiden tot breuk van de tasterpunt.

B 1.Sténg av svarvspindel och kylning. Spannfast 3D-tastern i chucken.
BB ; 3p-tasterns referensliangd 1 koordinatsystemets Z-led maste bestiammas i firvag. Detta
ar mgjligt med t.ex. ett kant verktyg.
3.For verktyget/skaret forsiktigt mot planet pd 3D-tasterns koniska matspets tills visaren
bdrjar rora sig.
4 Fortsatt sedan tills visaren visar exakt ,,0%.
5.Verktyget star nu exakt i det av Er definierade mattet i koordinatsystemet.

Note:

Det ar inga problem att dverskrida kontaktpunkten med upp till max 1 mm (visaren befinner
sig d& i det rida faltet). Efter mer 4n 1 mm nds en mekanisk brottanvisning dar matspetsen
knacks for att skydda 3D-tastern.

B | Indszt 3D-testeren i spindlen. Afbryd for kglemiddelforsyningen og stop spindlen.
B 2. Referencelengden af 3D-Tester DREHplus til koordinatsystemet i Z skal bestemmes p&
forhand. Dette er muligt f.eks. med et kendt varktgj.
3.Fgr veerktgjet forsigtigt hen mod probespidsen, indtil viseren begynder at bevaege sig.
4Fortset derefter, indtil viseren viser ngjagtigt ,0“.
5'Vaarkt|ajet star nu pa den dimension, der er defineret af dig i koordinatsystemet.

Bemark:

Det er ikke et problem at passere “0” med 3D-testeren med op til 1 mm (viseren befinder
sig da i det rgde omrdde). Efter mere end 1 mm bevegelse aktiveres et mekanisk stop
(brudpunkt), hvor proben knakker for at beskytte 3D-testeren.



— Het parallel aftasten van X/Y/Z
a =m Parallellmitning X/Y/Z
N e Pparallelt lab X/Y/Z

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

Opmerking: Een overschrijding van 1 mm geen probleem. Na 1 mm treed de mechanische
eindaanslag in werking, deze zal de tasterpunt (wanneer nodig) laten breken om zo de 3D-
taster te beschermen.

— 1.Stang av maskinspindel och kylning. Spann fast 3D-tastern i maskinspindeln.
B B 2 Flytta 3D-tastern forsiktigt till kanten p& arbetsstycket och tills den stora visaren birjar
rora sig. Fortsatt tills 6nskad position ar nadd.
3.Nu kan 3D-tastern flyttas langs kanten av arbetsstycket for att kontrollera parallellite-
ten i alla ledder, X, Y, och Z.

Notera: Det &r inga problem att dverskrida kontaktpunkten med upp till max 1 mm. Efter
mer d@n 1 mm nds en mekanisk brottanvisning dar matspetsen knacks for att skydda 3D-
tastern.

BB 1 Placer 3D-testeren i spindlen pd maskinen. Afbryd keling og arbejd uden omdrejninger
EEE S spindlen.
2.Bevaeg langsomt og roligt 3D-testeren til kanten af emnet indtil den store indikator
begynder at bevage sig. Fortsat indtil den snskede position er naet.
3.Nu kan du begynde at flytte 3D-testeren langs kanten af arbejdsemnet for at kontrollere
parallelitet i alle akse X, Y eller Z.

Bemark: Det er ikke et problem at overskride kanten af arbejdsemnet op til 1 mm. En me-

kanisk stop begranser efter 1 mm og bgjer / knazkker tastespidsen, ved det forudbestemte
bristepunktet for at beskytte 3D-Testeren.
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- N3 €€N Crash
n =Efter en krasch
o m Efter brud

-

[ 1. Juiste functie en bewegingsvrijheid v/d taster che-
mmm—  cken.
.Juiste functie en beweging van de meetklok che-
cken.
. Contraleer de positie van de wijzer:
Moet op “0” staan.
. Controleer of de tasterpunt goed vast zit.
Checken en evt. afstellen van de rondloop in de ma-
chinispindel (zie pag. 28).

aFr w N

LET OP: Bij storing bieden wij u een snelle en ongecompli-

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

W W= 1 Kontrollera matspetsens rorelsefunktion.
B B 2 Kontrollera visarfunktionernas rdrelse dver maten-
hetens skalor.
3.Kontrollera laget av visaren:
Ska std pa “0”.
4.Kontrollera att matspetsen sitter fast.
5.Kontrollera och om nddvandigt justera radiellt kast
me)d 3D-tastern i verktygshallaren/spindeln (Se sida
28).

Notera: Skulle nagot fel ha intraffat erbjuder vi en snabb
och smidig service.

Pa begdran kan vi ocksa pa fabrik snabbt utfdra funktions-
test med bifogat fabrikscertifikat.

.Kontroller korrekt funktion og beveegelse af probe
enheden.

.Kontraller korrekt funktion og bevaegelse af madleu-
ret.

-Kontroler den store visers placering.

Skal sta pa

.Kontroller at tastesp1dsen er sikkert fastspandt.
Kontraler rundlgb i vaerktgjsholderen.

2

3
4,
5

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

A
,&\ www.3DTASTER.eu 2

3D
UNIVERSAL
Made in Germany

3D
o UNIVERSAL
N\ Mode in Germany
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= Taster / Afdichting vervangen o
= == BYte av mdtspets / avldgsnande av gummitdtning

.De afdichting voorzichtig uit de groef trekken.

.De afdichting naar boven schuiven en eraf halen.

3.Schroef de tasterpunt met de hand eruit (wanneer nodig gebruik de meegeleverde sleutel).
4, De tasterpunt compleet losschroeven. Let op , draadpen er mee uitnemen!

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

6.De afdichting weer over de tasterpunt heentrekken.

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

e

LET OP: Rondloop contraleren!

M WS ) lossa gummitatningens bakkant ur sitt spar.
B B 2.Dra gummitatningen gver matspetsen.
3. Lossa méatspetsen (For att underldtta kan medfgljande insexnyckel stickas genom hdlet
i matspetsens bas).
4. Skruva av matspetsen och se till att den gangade delen féljer med ut.
5.Skruva i den nya matspetsen och dra at med den medfdljande insexnyckeln.
6.Tra ater pd gummitdtningen Gver den nya matspetsen.
7. Se till att gummitdtningens bakkant dter hamnar i sitt spar.

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

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

Kontroler rundleb i verktgjsholderen
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- AANWijzingen & Service

= mm ANmdrkningar & Service
Bemarkninger & Service

[ e Bescherm uw 3-D taster altijd tegen harde stoten.

Emmm—= e 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.

WS e skydda din 3D-taster mot kraftiga stétar och férvara den i den medfdljande asken.

-
B BN e Garantin upphir att gilla om 3D-tastern Gppnas.
® Anvand ej fratande medel vid rengring.

® Forlangd spets finns som tillbehdr.

- , Beskyt 3D-Testeren mod slag, beskyt og opbevar, 3-D Testeren i emballagen.
® Garantien bortfalder hvis 3D-testeren har varet forsggt dbnet.

® Renggres med oplesningsfrit renggringsmiddel.

® Lang tastespids fds som tilbehgr.

Bij technische problemen staan wij snel en vertrouwd voor

u klaar.

= =m Vid eventuella tekniska problem kontakta oss sa hjdlper vi

dig snabbt tillratta.

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

Ny
,&\ www.3DTASTER.eu g
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' Nstrukcja obstugi
e Haszndlati Gtmutatd
I PerymupoBKa paiHanbHOro GUEHHs

Art.nn.
001U3D012 3D Taster Universal mit Schaft @12 mm
001U3D05I 3D Tester Universal with shank @1/2%

@ Czujnik 3D jest przyrzadem pomiarowym, przeznaczonym wytacznie do sondowania przedmiotéw
lub narzedzi na centrach obrébkowych, frezarkach lub tokarkach.

® Najnowsza wersje tej instrukcji obstugi mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej www.tschorn-
gmbh.de lub za pomoca ponizej znajdujacego sie kodu QR.

® A 3D Tapint6 olyan mérdeszkdz, mely kizardlag csak a munkadarab letapogatasara illetve
bemérésére szolgal a megmunkald kdzpontokban, maré-és esztergaképeken.

® Az aktualizalt kezelési Gtmutaté weboldalunkon olvashatd, a www.tschorn-gmbh.de alatt,
vagy a lenti QR-kad segitségével.

= ® 3D Tecrep - 9TO W3MEPHTENIBbHBIH HMHCTPYMEHT, KOTOPBIN HCIIONB3YETCs HCKIIOYHTEIBHO JUls
M3MEpEHHs IeTallH Ha 00pabaThIBAIONIEM HEHTPE WM Ha (DPE3EPHOM CTAHKE
@ IlocneHion BepeHio JaHHOH HHCTPYKIMK 110 HCIONB30BAHMIO BbI MOKETE HAMTH Ha HalleM caiite
___] www.tschorn-gmbh.de min ¢ momomsio QR-code, ykazanHoro Hmxe.

Download
[=]arLi [m]
(=g

tschorn.gmbh/man/universal_man.pdf
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mmmm OPis czesci skfadowych

Az egyes alkatrészek leirdsa
Ornucanue KOMINJICKTYIOIUX

Sruby regulacyjne
AULTt6 csavarok

PeryiupoBouHbIe BHHTBI

Zespo6t pomiarowy
Mérdegység
H3meputenbioe yeTpoicTso

Trzpien @12 (1/2)
Szar @12 (1/2%)
XocroBuk @12 (1/2°)

0,1 mm / 0,005“
Skala, skala

mKajga

UNIVERSAL
Made in Germany

Zespot sondujacy
Tapintéegyseg
KonrakrHas
U3MEPUTEILHAS TOIOBKA

Migjsce ztamania (bezpiecznik)
Névleges toréspont
Kpuruueckas

TOYKA M3I0Ma NIPH
TIPEBBIIICHUH YCHITHS

Uszczelka
Tomités
Vrnoruenue

Otwor na klucz
Kulcsfurat
OTBEPCTHE JUIsl KIIIOYA.

Kulka
Tapint6gdmb
M3mepuTenbHbIit
1map HaKOHEYHHKa

Trzpieri sondy
Tapintdbetét
H3meputenbHbIit
HAKOHCYHHK
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mmm Przed uzyciem
e Haszndlat eldtt

- IIpenBaputenbHas HacTpoiika

1. Sprawdzi¢ szczelnos¢ uszczelki i w razie potrzeby wymien.
P} Sprawdzi¢ potozenie wskazéwki:

Powinna znajdowac sie na ,0".
. Sprawdzi¢ czy trzpien sondy jest poprawnie zamocowany.
Sprawdz bicie promieniowe czujnika we wrzecionie.
(patrz strona 40)
. Okredl dtugosc¢ referencyjng czujnika 3D. (patrz strona 42)

[C I )

. A témitést ellendrizni, hogy nincs-e vakum és
ezt adott esetben eltavolitani.

.Ellen rizze a mutaté allasat:
,07-n kell dllnia.

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

. A kbrfutas ellendrzése a géporsdban
(lsd 40 Oldal)

A 3D-tapint6 érintési hosszanak bemérése. (lsd
42 Oldal)

N

& w

.l'lpoBchTc YIIOTHCHHC Ha HAJIMYUC BO3JyXa H
YAQIHTE €ro, MPH HEOOXOTUMOCTHL.

)

. ITpoBeprTe TIONIOXKCHHE CTpEITKH:
OHa J107KHa HaXOMThCS Ha «0».
3.IlpoBepeTe  3aKperViCH M W3MCPHTCIBHBIH |
4. HAKOHCYHHK JIOJKHBIM 00pa3oM |
5. [IpoBeprTe H3HOC IIMUHENSA cTaHKa (M. cTp. 40)

Onpenenute ucxonuyto amuHy 3D Tectepa
(cm. ctp. 42) |

Podasnleme?
akum

BaKyyMHpOBaHHE

glliu?nc podllsmemel

IBEPHYTb UCXOHOE JIaBJICHUE,)
OTKJIFOUYUTH BaKyyMHUPOBAHUE

UNIVERSAL
Made in Germany.
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:Regulacja bicia osiowego :
. P Py PR - $ruby nastawne (4 sztuki)
o Koirfutasi pontossag beallitasa |- Awits csavar (4 dbo)
I

- P 4 wr.
PerynupoBka pajauaibHOr0 OUEHHS erymposcae pumT (4 )

Wazne - Fontos - Baxuo: :
Stosowac czujnik dzwigniowo-uchylny ! - Karos

szdgtapint6t hasznalni - I 3yiite =
peraakHbIi nHAKKaTop! - Nie stosowad czujnika ;

zegarowego! Nie stosowac pomiaréw optycznych
(kamera)! - NE mér 6rat! NE kamera HE
HCIIOJIB3YHUTE HHAUKATOP 4aCOBOTo Tumna! HE

UCIONB3YHTE ONTHYECKUI TPHOOp HacTpoiiku!

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



mmm SONdOWanie promieniowe

Radialis tapintas

s Pa/manbHoe n3Mepenne

1. Zamontuj czujnik we wrzecionie. Odetnij dostarczanie cieczy
chtodzaco- smarujacej i wytacz obroty wrzeciona.

2.Upewnij sig, ze sondowanie odbywa sie doktadnie
prostopadfe. W przeciwnym razie moze sie pojawi¢ btad
pomiaru.

3.Przesuwaj czujnik w  kierunku krawedzi obrabian-
ego przedmiotu, az wskaznik zacznie sie poruszaé.
Nastepnie kontynuuj, az wskaznik doktadnie wskaze ,0“

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

Uwaga:

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

WAZNE: Prawidtowe wyniki pomiaréw mozna wykonywaé

tylko w kierunku przyrostowym (ruch wsteczny = btad)

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

2.Allitsa a tapintdt pontosan fligglegesen a munkadarabhoz, kiildnben a mérés pontatlan
lesz

3.Kdzelitsen 6vatosan a tapintéval a munkadarabhoz, amig a mutaté el nem kezd mozdulni.
Ezutdn mozgassa tovabb a tapint6t, amig a mutaté pontosan ,,0“-t

4.Ebben a helyzetben az orsd tengelye pontosan a munkadarab széle folatt fog allni

Figyelem:

A munkadarab szélének kérbejardsa max 1 mm-en belul (kis mutaté a piros tartomanyban)
probléma mentes; 1 mm felett mechanikus végiitkdzések torténhetnek, melyek - a névleges
tdréspontndl - a tapintébetét toréséhez vezetnek (a 3D tapintd megévasa érdekében).

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

visszatérési pontatlansag)

1.VeraHoBuTe Jiepikatesb HHCTpyMeHTa ¢ TecTepom B INMMHIEN CTaHKa. OTKIOYHTE HITHHACTh W
i nonagy COX.
2.Moxanyiicra, y6eauTech, YTO M3MEPEHHE MPOBOIUTCA CTPOTO MEPNEHINKYJISPHO, B MPOTHBHOM
Cilydae MOXET BO3HHKHYTh IOIPEITHOCTh H3MEPEHHS.
3.AxkyparHo mepemectute 3D-TecTep K Kpaio 3aroTOBKH, MOKAa CTPENKA HE HAYHET JIBHIaThCH.
TIponiomkaiiTte, Toka CTpeka TOYHO HE yCTAHOBHTCS
4.B 5TOM MOTOKEHUH OCH CHMMETPHH IMIMUHIEIS TOYHO MO3UIHOHNPOBAHBI TI0 KPAIO 3ar0TOBKH.

TIpumeuanue:

Jlonyckaercst epecedenue KpoMKkn o6padarbiBaeMoit ietau 10 1 MM (1oJ0KeH e MaIeHbKOM CTPENIKH
B KpacHo# 30ne). ITocie 1 MM, cpabaThiBaloT MEXaHUYECKHE YIOPbI, KOTOPhIE IPHBOIAT K OCTAHOBKE
1Iyna B 3a/laHHON KPUTHYECKOH TouKe Juisl 3aumThl 3D-TecTepa.

BHUMAHHUE: ITpaBunbHbIC MOKa3aHUA MOKHO Th TOJBKO NPH JABHKCHUH Briepen!

(/IBm:xeHne Ha3a/ = HEBEPHBIC JAHHBIC)
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mmmm SONdowanie osiowe
e Axidlis tapintas
B AKCHAJTLHOE H3MEPEHHUE

1.0kresl wymiar referencyjny za pomoca nastawnego urzadzenia,
; majac na uwadze, ze od tej dtugosci musi by¢ odjete 1,5 mm.

2.Zamontuj czujnik we wrzecionie. Odetnij doptyw cieczy chtodzaco-
smarujacej i wytacz obroty wrzeciona.

3.Upewnij sig, ze sondowanie odbywa sie doktadnie prostopadte. W
przeciwnym razie moze sie pojawi¢ btad pomiaru.

4.Przesuwaj czujnik w kierunku krawedzi obrabian-
ego przedmiotu, az wskainik zacznie sie  poruszac.
Nastepnie kontynuuj, az wskaznik doktadnie wskaze ,,0“

5.W tym momencie wrzeciono jest ustawione na wysokosci referencyj-
nej ponad obrabianym przedmiotem.

Referenciahossz /basosas aimHa

Dtugo refgrencyjna
minus 1,5 mm / minusz 1,5 mm / munyc 1,5 mm

Uwaga:

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

f—

: 1.Allitsa be a vonatkozasi hosszt egy bedllité késziilék segitségével. A méritavolsagot =
cstkkentse 1,5 mm-ig.
2.Fogja be a tapint6t az orséba. Kapcsolja ki a kdzponti hiitést és az orsot.
3.Pontosan fuggdleges iranyban alljon a tapint6, kiilénben pontatlan lesz a mérés.
4.Kdzelitsen Gvatosan a munkadarab széléhez, amfg a mutaté el nem kezd mozdulni.
Ezutan mozgassa tovabb a tapmtut amig a mutaté pontosan ,,0“-t jelez
5.Ebben a helyzetben az ors6 tengelye pontosan a munkadarab széle Folott fog allni.
Figyelem:
A munkadarab szélének kdrbejarasa max 1 mm-en belil (kis mutaté a piros tartomanyban)
probléma mentes; 1 mm felett mechanikus végiitkdzések térténhetnek, melyek - a névleges
tdréspontndl - a tapintdbetét téréséhez vezetnek (a 3D tapint6é megdvasa érdekében).

1.0npenenure npeaBapuTeIbHylo JIMHY ycTaHOBKH 3D-Tectepa. OOparute BHUMaHUE, 4TO
UL onpeesieHus 6a30BOM IINHBL, HEOOXOAUMO BbIYECTb 1,5 MM.

2.Yceranosure 3D-tectep B mnunzaens. Ocranosute noasox COX u Bpaiienue MnuHaess.

3.Ioxanyiicta, yoeaurech, 4TO0 U3MEPEHHE IPOBOJMUTCS CTPOrO NEPHEHIUKY/IPHO. B mpoTuBHOM
clly4yae, MOJKET BOSHUKHYTh [TOTPEIIHOCTL H3MEPEHUS.

4.AxkyparHo nepemecture 3D-TecTep K Kpai0 3aroTOBKH, II0Ka CTpeJKa HE HAYHET JBHIATbCS.
IIponomikaiite, moka CTpelKa TOYHO HE YCTAaHOBUTCS Ha «Ox».

5.Teneps, WMHHEL PACHIOJIOKEH BBILIE OMOPHOH JUTHHBI 3arOTOBKH.

Ipumeuanue:

Jlomyckaercs nepecedenne KpOMKU 00pabaTsiBaeMoil eTaiu 10 1 MM (II0JI0KeHHe MaJIeHBKOM CTPEeIIKH
B KpacHoii 30He). TTocie 1 MM, cpabaThIBalOT MeXaHHYECKHE YIOPBI, KOTOPbIE MPUBOLAT K OCTAHOBKE
LIyIa B 3alaHHON KPUTHYECKOM Touke uist 3amuTsl 3D-Tecrepa.
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mmmm SONdowanie w osi X/Y (DREHplus)

Radial X/Y (DREHplus)
pamransHOe m3Mepenne X/ 1 (DREHplus)

1.Zamocuj czujnik w uchwycie wrzeciona. Wytgcz zasilanie wr-
zeciona i doprowadzenie chtodziwa.

2.Jesli to konieczne, sprawdzbicie osiowe.

3. Ostroznie przesuwaj narzedzie na stozkowaczetrzpienia
sondy w kierunku X lub Y, azduzy wskazéwka zacznie sie
porusza¢. Nastepnie kontynuuj sondowanie, azobie wska-
z6wki (mafa i duza) pokazdoktadnie ,,0“

4. W tej pozycji narzedzie znajduje sie w osi wrzeciona.

WAZNE: Prawidtowe wyniki pomiaréw mozna wykonywa¢

tylko w kierunku przyrostowym (ruch wsteczny = btad)

Uwaga: Przejazd trzpieniem do 1 mm (mata wskazdwka w
czerwonym polu)poza punkt ,0“ nie spowoduje uszkodzenia
trzpienia, pdzniej zadziatajg mechaniczne ograniczniki w celu
ochrony czujnika 3D i uszkodzenie trzpienia .

1.Helyezze be az ors6 befogdjdba a tapintdt. Az orsét és a hutdfolyadékot kapcsalja le.
2. Szlkség szerint ellendrizze a korfutdsi pontossagot.
3.Mozgassa Gvatosan a szerszamot a kdpos tapinté mentén X és Y iranyba addig, amig a
i nagymutaté ki nem mozdul. Majd mozgassa ezutan tovabb a szerszamot, amig a nagy és a
kismutatd pontosan 0 -t mutatnak.
4.Ebben a helyzetben a szerszam pontosan az orsd kdzépvonaldban fog allni.

FONTOS: Pontos méréseredmény csak a tapintd ELORE mozgatasaval érhetd el (hatrafel

visszatérési pontatlansag)

Megjegyzés:

a tapint6 tdltolasa max 1 mm tartomanyig nem okoz problémat (kismutaté a piros mez ben):
1 mm felett mechanikus véglitkdzések torténhetnek, melyek - a névleges toréspontnal - a
tapintébetét toréséhez vezetnek (a 3D tapintd megdvasa eérdekében).

1.BcraBsre 3D tectep B mmuuaens. Otrodnte nogady COX u ocTaHOBHTE BpallleHHE IIMTHHICIS

2.Ioxanyiicra, yOeuTech, YTO H3MEPEHHE IIPOBOAMTCS CTPOTO MEPHEHANKYIISPHO, B IPOTHBHOM
Clly4ae MOKET BOBHUKHYTB MOIPEIIHOCTh H3MEPEHHUS.

3.AKKypaTHO JBUraliTe KOHM4eCKuIl U{yn B HanpasneHun ocu X mwimm Y [0 TeX IHOp, Moka Gonmbliast
CTpeJIKa He HaYHeT JiBIDKeHIe. [Ipofio/KaiiTe 10 TeX Mop, oKa 06e cTpenku (6o/blas 1 MaTeHbKast)

4.He JOCTUTYT TOYHOTO TIOZIOKEHM 5,0

BHUMAHUE: ITpaBuibHble IOKa3aHUs MOKHO MOIYYHTh TOJIBKO IIPU JABMKEHUH Briepen!

(/IBw>xeHHe Ha3al = HEBEPHBIC JAHHBIC)

Ipumeyanne: JlomyckaeTcs mepecedeHue KpOMKH oOpabaThiBacMoi Jetamn 10 1 MM (MonmoxeHne
MaJICHBKOH CTpEeNKH B KpacHoi 30me). ITocne 1 MM, ecTh MeXaHHYECKHE YTOPBI, KOTOPbIC MPHBOJAT K
OCTaHOBKE IIYTa B 3aIaHHON KPUTHYECKO TouKe /uist 3ammThl 3D-TecTepa.
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Sondowanie w osi Z (DREHplus)
Z iranyd beallitas (DREHplus)
mmepenue 1o ocu Z (DREHplus)

Zamocuj czujnik w uchwycie wrzeciona. Wytacz zasilanie wrzeciona i doprowadzenie chtodziwa.

Ustali¢ dtugo$¢ czujnika 3D DREHplus w osi Z dla uktadu wspétrzednych. Jest to np. mozliwe za

pomoca standardowych narzedzi pomiarowych.

3. Ostroznie przesuwaj narzedzie w kierunku czota trzpienia pom., az duza wskazéwka zacznie sie po-
rusza.

. Nastepnie kontynuuj sondowanie, az wskaznik doktadnie wskaze ,,0“

. Zdefiniowany wymiar narzedzia przypisany zostat do uktadu wspdtrzednych.

N

(G

11

Uwaga: Przejazd trzpieniem do 1 mm poza punkt ,0“ (wskazéwka znajduje sie wtedy w czerwonyE
polu) nie spowoduje uszkodzenia trzpienia. Po przekroczeniu 1 mm zadziatajg mechaniczne ograniczni
chronigce czujnik 3D, co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia trzpienia.

1.Helyezze be az ors6 befogdjaba a tapint6t. Az orsét és a hiitofolyadékot kapcsolja le.

2.A ,DREHplus* 3D tapint6 vonatkozdsi hosszat a Z irdnyd koordinataban eldzetesen ajanlott
meghatdrozni. Ez barmely hagyomanyos szerszammal lehetséges.

3.Mozgaslsa Gvatosan a szerszamot a kipos tapintd mentén, amig a nagymutaté ki nem
mozdul.

4.Majd mozgassa tovabb a szerszamot, amig a mutatd pontosan ,,0“-t mutat.

5.A szerszam immar pontosan az eldzetesen meghatarozott koordinatamérték szerinti po-
zicidban all.

Megjegyzés:

A tapintd tdltolasa legfeljebb 1 mm tartomanyig nem okoz problémat (a mutatd ilyenkor

a piros mez ben taldlhatd). 1 mm felett mechanikus végltkdz 1ép m kddésbe, amely - a

névleges tdréspontndl - a tapintdbetét téréséhez vezet a 3D tapinté védelme érdekében.

1.BcTaBsTE 3D TECTEP B IIIMHUH/CIB. OTKJ’”O‘WITC nonavsy CO)K W OCTaHOBHUTEC BPAICHUC IIMTHHICIIA.

2.Vicxopnas jymua 3D-rectrepa DREHplus B crcteMe KOOpAMHAT Z JIO/KHA OPee/ATLCS 3apaHee. 9T
BO3MOJXHO, HallpuMep, € TIOMOIIbI0 U3BECTHOIO BaM MHCTPYMCHTG.

3.HBMTaﬁTe MHCTPYMEHT aKKypaTHO TI0 HAITPaBJIEHUIO K IIOBEPXHOCTU ll‘yl'[a A0 TeX I0p, IMoKa 607":'.“8}1
CTpe/IKa HE HAYHET JIBVOKEHME.

4.TlpopioyKaiiTe O TeX TMOp, TMOKA CTPeNKa TOYHO He YCTAaHOBUTCA Ha «0».Termepb MHCTpyMeHT

5.HaXOIUTCA B 3a/JAHHOM BaMM TIpeJiefie B CHCTeMe KOOP/IMHAT.

TIpumeyanne: Jlomyckaercs nepecedenne KpOMKE 00pabarbiBaeMoii ieTaiu 10 1 MM (CTpelika IpH 3ToM
HAXOIUTCs B KPacHoii 30He). [Tocie npesbimenns | MM cpabaThiBaloT MEXaHHYECKUE YIIOPbI, KOTOPbIE
OCTaHABJIMBAIOT LIl B IPEJlyCMOTPEHHOM KPUTHYECKOM ToUKe JUIsl 3aiuThl 3D-Tectepa.
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mmm \Vymiana baterii

e Elemcsere

I 3avena Garapen

U |l

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

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

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

Uwaga: Dopuszczalne jest przekroczenie krawedzi obrabianego przedmiotu do 1 mm. Po przekroczeniu
1 mm, nastepuje celowe ztamanie trzpienia pomiarowego 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 tapint6t dvatosan a munkadarab széléhez, amig a nagymutaté ki nem moz-
dul. Majd egészen addig haladjunk tovabb a tapintéval, mig a kivant értéket el nem értik.

3.Ezutdn a munkadarab széle mentén letapinthatjuk a parhuzamokat. Mindezt mindharom
irdnya (X/Y/Z) elvégezhetjiik.

Figyelem:

A munkadarab szélének tdltoldsa 1 mm-ig (lehetséges. 1 mm-en tdl a mechanikus végitks-

zések a tapint6betét torési pontjdnal a betét toréséhez vezethetnek, a 3D tapint6készilék

védelme érdekében.

1. Ycranosure 3D TECTEP B IITNHH/ICITb. OTKJ'IK)‘H/ITC nonaqy CO)K M OCTAaHOBHMTE BPAIICHHUE IITTHUHACIISA

2. OctopoxHo npojsuraiite 3D Tectep K kparo 06pabaThIBAEMOr0 H3/IENHs, JI0 TeX MOp, MoKa Gosbiias
CTpEJIKa HE HAYHET JIBHKCHHUE

3. Teﬂepb MOXHO Ha4YMHaTh JBHXCHHUEC BJ0JIbL Kpas 06pa6aTBIBZlEMOT‘O H3aeaus A TIPOBEPKHA
TapanienabHocTH Beex oceit: X, Y nim Z.

Bunmanue:

Jlomyckaercsi nepeceueHne Kpomks obpadarsiBaeMoii getamu 10 1 mm. [Tocre 1 MM, ecTh MeXxaHHUECKHE
YIOPBI, KOTOPBIC IPUBOAT K OCTAHOBKE IIyTIa

B 3a/IaHHOI KPUTHUYCCKOH TOUKE JUts 3amuThl 3D-Tectepa.
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i PO KolizZji

e Ha iitktizés tértént
[ Ipv ynape

1.Sprawdz, poprawnos¢ dziatania trzpienia pomiarowego.
2.Sprawdz, poprawnos¢ dziatania zespotu sondujacego.
3.Sprawdzi¢ potozenie wskazowki:
Powinna znajdowac sie na ,,0".
4.Sprawdzi¢ czy trzpien sondy jest poprawnie zamocowany.
5.Sprawdz i w razie potrzeby skoryguj bicie promieniowe czuj-
nika we wrzecionie (patrz strona 39).

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

my okresowy przeglad poswiadczony certyfikatem.

3D
UNIVERSAL
Made in Germany

1.Ellendrizzik a tapintdegység funkcidit és flexibili-
tasat.

.Ellendrizziik a mérdegység funkcidit és mozgasat.
.Ellen rizze a mutatd allasat:

,07-n kell allnia.

. Ellendrizzlk, hogy a tapintébetét biztosan rogzitve
van-e.

.Ellendrizzlik és szilkség esetén kalibraljuk az orsé
korfutasat (lsd. 33. oldal)

o F W

FIGYELEM: hibds miikddés esetén gyors és bilirokraciamentes

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

3D
o UNIVERSAL
N\ Mode in Germany

1.IIpoBepsre MPaBIIEHOCTD (yHKIIMOHHpOBaAHHS "
nepeMenieHne npubopa.

2.1IpoBepsre MPaBIIBHOCTD (yHKIIMOHHpOBaAHHS "
[EPEMEIIECHHE H3MEPHTEIBHOTO IPHOOpa.

3.IIpoBepsTe MOJIOXKEHHE CTPEIIKH:
OHa JI0/KHA HAXOAUTBCS Ha «0».

4.1IpoBepbTe 3aKpEIUICH JIM HM3MCEPHUTEIBHBIH HAKOHEUHUK
JIOJKHBIM 00pa3oM.

5.IIpoBepsTe, U IpH HEOOXOAMMOCTH, H OTPETYIUPYHTE H3HOC
LIMMHAEIS cTaHKa (cM. cTp. 33)

IIpy BO3HMKHOBEHMH OIIMOKM MBI MpeIaraeM TPOU3BECTH
aTHBHOE OOCITy)KHBAaHHE M IPOBEPKY C BbIIadeH cepTH(UKaTa

TECTUPOBAHUS.

A
,&\ www.3DTASTER.eu 2
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mmm VyMiana trzpienia pomiarowego/ostony (uszczelki)
e Tapintébetét / Tomités cseréje
) 3aMeHa HAKOHEYHUKa/ YIIOTHEHUS

1. Ostone rozchyli¢ i wysungé z gniazda.
2. Ostone zdemontowac do gory.
= 3. Odkreé recznie trzpien pomiarowy (ewentualnie mozna go réwniez poluzowa¢ za pomoca dostar-
czonego klucza).
i 4, Zdemontuj trzpieri sondy wraz z gwintem.
5. Wkreé nowy trzpieri pomiarowy i dokre¢ jg za pomoca klucza.
6. Zatoz ostone (uszczelke).
7. Osadz ostone w gniezdzie

UWAGA: Sprawdz bicie

1.A témitést felnyitni és a reteszb6l kihdzni.

2.A témTtést felfelé tolni és levenni.

3.A tapintébetétet kézzel kicsavarozni (ha sziikséges, a mellékelt kulcs segitségével eldtte
meglazitani)

4. A tapintébetétet teljesen kicsavarni a menetcsappal egyitt!

5.Az (j betétet becsavarni és a mellékelt kulcs segitségével stabilra meghlzni.

6.A tomitést a betét folé hazni.

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

FIGYELEM! Ki dsi pontossagot ellendrizni!

1. BbIHbTE YIUIOTHUTEb U3 YIITyOICHUs.

2. OTOABMHBLTE ¥ CHUMHUTE €r0.

3. OrkpyTuTe 11yn BPY4HYIO (M HEOOXOAMMOCTH LIYIl MOXKET ObITh M3BIEUEH C HOMOLIBIO KIOYA,
BXOJSILETO B COCTAB OCTABKH)

4. TIONHOCTBIO OTKPYTHTE W3MEPUTEIbHBIN HAKOHEYHHK M YOeAUTECh, YTO Pe3bOOBOI WTUPT TaKKe
OTKPYYEH.

5. BkpyTHTe HOBBI LIYII U 3aTSIHUTE €I0 ¢ HOMOLIBIO KIIH0Ya

6. HayieHbTe yIIOTHUTEb HA H3MEPUTEIbHbII HAKOHEUHHK.

7. IlomecTHTe YIUIOTHUTEIb B YIIIyOICHHE U 3aKPOHTE HAKOHECUHHUK.

Bunmanue: IMoxanyiicra, mpoBepsre Guenue.
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: Dodatkowe informacje & Serwis
o Figyelem! & Szerviz

[ Ipynveuanns nTexunaeckoe 00CTyKUBAHHIE

® Chron czujnik 3D przed mocnymi uderzeniami i przechowuj czujnik 3D w dostarczonym etui.
; ® Po otwarciu czujnika gwarancja zostanie utracona.

® Do czyszczenia uzywaj jedynie detergentdw nie zawierajgcych rozpuszczalnikdw.

® Dostepny jest rowniez dtugi trzpien pomiarowy.

® Védje 3D-tapint6jat az it désekt 1 és tarolja a vele szalitott tartéban.
= ® A készilék szétnyitdsaval elveszik a garanciaigény lehetdsége.

® A tisztitashoz haszndljon csak olddszermentes tisztitdszereket.

® Egy db hosszi tapintdbetét a késziilék tartozékat képezi.

e 3auumaiite 3D-TecTep oT CHIBHBIX y1apoB U xpanute 3D-Tectep B Kopobke,
i B KOTOPOU OH OBLI IOCTaBJICH

® [Ipy caMOCTOSTEILHOM PEMOHTE FaPAHTHsI HE PACIIPOCTPAHSIETCS.

® J{1151 O4MCTKY HE UCIOJIB30BATh CPECTBA HE COACPIKALINE aleTOH!

® VIIHHEHHBIH LIyI 3aKa3bIBACTCS OTACIBHO.

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

Muszaki probléma esetén gyors €s meghizhatéd szerviz-
szolgalat.

i HesamennurenbHas ~ TeXHHMYecKas  MHOAJCp)KKa B CiIydae
BO3HMKHOBEHUS TEXHUUECKUX CIOKHOCTEH

Ny
,&\ www.3DTASTER.eu g
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Art.nn.
001U3D012 3D Taster Universal mit Schaft @12 mm
001U3D05I 3D Tester Universal with shank @1/2%

EHR3DIRAIGE - TLERPOMIERIR - AEM "MIIHE ) R -
O] UEHAMR9A8 L www.tschorn-gmbh.de 2 FAQR-CodeBE &M E AR -

® 3DTFRAIK, YT VA—RUIYUITI—VIZT, 7=V E—XD
MEROICERASN DRSBTS,

® FERA—FH L ELHDOY T TV A M TRFOBREFEERRTHL
NTEET,

‘@ ®3D-EIAEIS DIACMEI LADUOIN EXEE So10) IATE SHte
S =mo)e U,

=
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* I e
7S
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Download

tschorn.gmbh/man/universal_man.pdf
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B X/ Y/ 2w 2. T 5 R
Parallel running X/Y/Z
B x/v/z=
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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 indicator starts
moving. Continue until your requested position is reached.

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

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1 mm. After 1 mm, there are

mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at the predetermined breaking

point to protect the 3D-Tester.
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