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\-Bed'ienungsanleitung 3D Taster

=f=0perating instructions 3D Tester
i iMude d’emploi palpeur 3D

Art.nr.

001V2D008 3D Taster SLIMplus mit Schaft @8
001V2D010 3D Taster SLIMplus mit Schaft @10
001V2D012 3D Taster SLIMplus mit Schaft @12

001V2DB12 3D Taster SLIMplus BLACK mit Schaft @12

001V2V008 3D Taster VIplus mit Schaft @8
001V2V010 3D Taster VIplus mit Schaft @10
001V2V012 3D Taster VIplus mit Schaft @12

001V2T020 3D Taster DREHplus mit Schaft @20

I e Der 3D Taster ist ein Messmittel, das ausschlieRlich fiir das Antasten von Werkstiicken,

oder -zeugen auf Bearbeitungszentren, Fras- oder Drehmaschinen verwendet werden soll.

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

SSIZZ= e The 3D Tester is a measuring instrument which has exclusively be used for the probing
@IS of work pieces in machining centres and milling machines.
® You can find the latest version of this operating instructions on our website www.
tschorn-gmbh.de or with the AR-code below.

I I e Le palpeur 3Dest un instrument de mesure qui doit étre exclusivement utilisé pour la
palpage de la position des piéces sur les centres d‘usinage et les fraiseuses.
® Vous trouverez la derniére version de ce mode d‘emploi sur notre site www.tschorn-
gmbh.de ou avec le BR-code ci-dessous.

Download:

1 tschorn.gmbh/man/3D_MAN.pdf



B peschreibung der Einzelteile
== Description of component parts
i iDescriptian des piéces détachées

Schaft g12
shank P12
Queue P12

Einstellschrauben
adjustment screws
vis de réglage

0.01 mm Skala
0.01 mm scale
0.01 mm échelle

Messeinheit
measuring unit
unité de mesure

1 mm Skala
1 mm scale
1 mm échelle

Tasteinheit
probing unit
T'unité de palpage

Dichtung
seal
Jjoint

2 Sollbruchstellen
2 breaking points
2 Zone de rupture

Schliisselbohrung
key hale
trous pour la clé

Tastkugel
probing ball
bille

Tasteinsatz
prabe tip
Touche de palpage
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== /or dem Gebrauch
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.Bezugslange des 3D-Tasters ermitteln.

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

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

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

.Contrdler si le joint a un vide. Supprimer ce
.Controler la position de la petite aiguille:
.Controler la position de la grande aiguille:
.Contrdler si la pointe de palpage est fixée
.Contrdler la concentricité dans la broche de

.Déterminer la longuer relative du palpeur 3D.

=1=Before use
iAvant utilisation

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

. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:

Soll bei -1,5 Vakuumisiert?
. Zeigerstellung groRer Zeiger prifen: Vacuumised?
Soll innerhalb des schwarzen Balkens mis sous vide?
.Priifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.

.Priifen des Rundlaufs in der Maschinenspindel.

(siehe Seite 4)

(siehe Seite 6)
Vakuum entfernen!
Clear the vacuum!
Supprimez ce vide!

and remove it if necessary.
Should be at -1,5
Should be within the black area

(see page 4)

(see page 6)

vide si nécessaire.

Doit étre a -1,5

Doit étre dans la barre noire
sGrement.

1a machine. (voir page 4)

(voir page 6)
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Justieren des Rundlaufs
Adjusting the radial runout
Réglage de la concentricité

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

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 handisch betdtigen und in eine freie Ruheposition
bringen.

.Messuhr an die Tastkugel anstellen. (siehe P1)

.Den hichsten und den tiefsten Messpunkt finden. (siehe P3)

.Mit den beiden Stellschrauben in Richtung der Messuhr, auf Mitte, einstellen. (siehe P2)
.Wiederholen Sie den Vorgang so lange bis die gewiinschte Rundlaufgenauigkeit erreicht ist.

. Achten Sie darauf, dass am Ende alle 4 Stellschrauben mit maximal 2 Nm festgezogen sind.
.Wenn der Rundlauf fertig eingestellt ist, den Tasteinsatz nicht mit der Hand betdtigen.

3

4

5

6

7.

8.

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.Move the dial gauge to the prabe 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.

1.Fixer le 3D-Tester dans le porte-outil

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

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

4.Rechercher le point de mesure mini et maxi (vair P3)

5.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)

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

7. Veillez bien a ce que les 4 vis de réglage soient serrées avec un couple maximum de 2Nm

8.Dés que la concentricité a été réglée, ne bougez plus la touche de palpage a la main. 4




== /\ntasten radial
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<Radial probing
i iPalpage radial

- 1.0en Taster in die Spindel einsetzen. Kiihlmittelzufuhr
N und Spindel abschalten.

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

.Mit dem Taster vorsichtig der Werkstlckkante ndhern,
bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt. Dann
so lange we‘lter tasten bis beide Zeiger (klein und
groR) exakt ,,0“ anzeigen.

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

~
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WICHTIG: Korrekte Messungen ertasten Sie nur in

Tastri ng vorwarts! (rlckwarts = Umkehrfehler)

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

SSIZZ 1. Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant supply and turn off the spindle.
ZAlsS 2 Please make sure that probing is exactly perpendicular. Otherwise, measurement faflures
may occur.
3. Move the 3D-Tester carefully to the edge of the workpiece until the large indicator starts
moving. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,,0“.
4. In this position, the symmetry axis of the spindle is exactly positioned to the work
piece edge.

IMPORTANT: correct measurements are only possible by probing forwards!

(backwards = reverse fault)

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1 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 pigce jusqu‘a ce que la
grande aiguille commence a se déplacer. Avancer doucement jusqu‘a ce que la petite et
la grande aiguille se trouvent exactement sur la position ,,0“
4.Dans cette position, l'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

1.Die Bezugslange des 3D-Tasters auf einem Voreinstellgerdt
ermitteln. Dabei sind 1,5 mm fur den Messweg des 3D-Tasters
zu subtrahieren.

2.0en Taster in die Spindel einsetzen. Kihlmittelzufuhr und
Spindel abschalten.

3.Bitte exakt senkrecht zum Werkstiick antasten, sonst kénnten
Messfehler entstehen.

4.Mit dem Taster vorsichtig der Oberfliche des Werkstilicks na-
hern, bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt. Dann so
lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein und groR) exakt
,0“ anzeigen.

5.Die Spindel steht nun in Hiéhe der ermittelten Bezugsldange
iber dem Werkstick.

reference length / Longueur de référence

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

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 fithren um den 3D-Taster zu schitzen.

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

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

3.Please make sure that the probing is exactly perpendicular. Otherwise, measurement
failures may occur.

4.Move the 3D-Tester carefully towards the work piece surface until the large indicator
starts moving. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,,0

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

Note:

It is not a problem to overrun the edge of the work piece up to 1 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.Appracher prudemment la touche du 3D-Tester du dessus de la pigce jusqu‘a ce que la
grande aiguille commence a se déplacer. Descendre doucement‘jusqu‘é ce que la petite
et la grande aiguille se trouvent exactement sur la position ,,0“

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

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.

i




B Antasten X/Y (DREHplus)
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=i<Radial probing X/Y (DREHplus)
i iPalpage X/Y (DREHplus)
|

B 1.0en 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 gro-
Be Zeiger zu bewegen beginnt. Dann so lange weiter
tasten bis beide Zeiger (klein und groR) exakt ,0“
anzeigen.

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

|
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WICHTIG: Korrekte Messungen ertasten Sie nur in

Tastri ng vorwarts! (rlckwarts = Umkehrfehler)

Hinweis: Ein Uberfahren des Tasters 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.

@ ¢

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 large in-
dicator starts moving. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,,0“.

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

N
N

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 (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 l'arrosage et la rotation de la broche.
2. Si nécessaire, vérifiez la concentricité.

3. Bougez délicatement Uoutil sur la touche conique dans la direction X ou Y jusqu‘a ce que
le grand indicateur commence a bouger. Avancer duucementjusqu‘a ce que la petite et
la grande aiguille se trouvent exactement sur la position ,,0%

4. Dans cette position, T'outil 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 (petit indicateur dans la zone rouge) ne pose pas de prob-
leme. 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)
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Probing Z (DREHplus)
Palpage Z (DREHplus)

1.Den Taster in das Spannfutter der Drehspinel Jla=®4=1%
Kihlmittelzufuhr und Spindel abschalten.

2.Die Bezugslange des 3D-Tasters DREHplus zum Koordinaten-
system in Z muss zuvor ermittelt werden. Dies ist z.B. mit
einem bekannten Werkzeug moglich.

3.Mit dem Werkzeug vorsichtig auf die Oberfliche des Tastein-
satzes fahren, bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt.

4.Dann so lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein und groR)
exakt ,,0“ anzeigen.

5.Das Werkzeug steht nun auf dem von Ihnen definierten MaR
im Koordinatensystem.

Hinweis:

Ein Uberfahren des Tasters um bis zu 1 mm (kleiner Zeiger im
roten Bereich) ist problemlos. Nach 1 mm kommen mechanische
Endanschldge, welche den Tasteinsatz zum Bruch an der Soll-
bruchstelle fiihren um den 3D-Taster zu schiitzen.

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

2. 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 large indicator
starts moving.

4. Continue until both indicatars (large and small) show exactly ,,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 (small painter 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. Fixer le palpeur dans la broche. Couper l'arrosage et la rotation de la broche.

2. 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.

3. Conduisez délicatement loutil sur la surface de la touche jusqu‘a ce que le grand
indicateur commence a bouger.

4. Ensuite, continuez a palper jusqu‘a ce que les deux indicateurs (petites et grandes) se
trouvent exactement sur la position ,,0¢

5. Maintenant, l'outil se trouve a la distance de référence dans le systéme de coordonnées.

Remarque:

Un dépassement jusqu‘a 1 mm (petite aiguille dans la zone rouge) 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.



B8 paralleles Abfahren X/Y/Z
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== Parallel running X/Y/Z
i iPalpage en paralléle X/Y/Z

[

B 1.0Den Taster in die Spindel einsetzen. Kiihlmittelzufuhr und Spindel abschalten.
2.Mit dem Taster vorsichtig der Werkstiickkante nahern, bis sich der groRe Zeiger zu be-
wegen beginnt. Dann so lange weiter tasten bis die gewiinschte Position erreicht ist.
3.Nun kdnnen Sie die Parallelitdt entlang Ihrer Werkstiickkante abfahren. Dies ist in allen
Achsen X, Y oder Z moglich.

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1 mm (Kleiner Zeiger im roten
Bereich) ist problemlos. Nach 1 mm kommen mechanische Endanschlédge, welche den Tastein-
satz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, um den 3D-Taster zu schitzen.

N/
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 large indicator starts
moving. Continue until your requested position is reached.

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

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.Approcher prudemment la touche du 3D-Tester du bord de la piece jusqu‘a ce que la
grande aiguille 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 piéce. Cette mesure
est possible pour tous les axes (X, Y, ou Z).

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.



B \och einem Crash
=I= After crash
i iAprés un crash
Korrekte Funktion und Beweglichkeit der Tast-

| ___|®
einheit tberprifen.
.Korrekte Funktion und Bewegung der Messein-
heit Uberprifen.
. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:
Soll bei -1,5
. Zeigerstellung groRer Zeiger prifen:
Soll bei 50 Toleranz +/-1
.Prifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.
. Prifen und ggf. Justieren des Rundlaufs in der
Maschinenspindel (siehe Seite 3).

ACHTUNG: Im Falle von Fehlfunktionen bieten wir Ihnen
schnellen und unbiirokratischen Service.

Auf Wunsch fiihren auch einen Kurzcheck mit Werkszer-
tifikat fiir Sie durch.

.Check correct function and movement of the
ZalsY  probing unit.

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

& w

ow;

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 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.
.Contrdler la position de la petite aiguille:
Doit étre a -1,5
.Contrdler la position de la grande aiguille:
Doit étre a 50 tolérance +/-1
.Contrdler si la pointe de palpage est fixée
.Contrdler la concentricité dans la broche de
la machine et la réajuster si nécessaire. (voir
page 3)

& w

ow;

Attention: S91 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.

b
&\ www.3DTASTER.eu 2
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B fasteinsatz / Dichtung auswechseln
== Replace probe tip / seal
i iRemplacement de la touche de palpage / joint

@)

Die Dichtung 6ffnen und aus der Rille ziehen.

Die Dichtung nach oben schieben und abnehmen.

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

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

.Neuen Tasteinsatz einschrauben und mit Hilfe des Schliissels festdrehen.

.Die Dichtung Uber den Tasteinsatz ziehen.

. Dichtung lber die Tasteinheit schieben und in die Rille verschlieRen.

Wi

=

ACHTUNG: Bitte Rundlauf tberprifen!

1.0pen the seal and remove out of the groove.

2.Move up the seal and put it off.

3.Unscrew the probe tip manually (if needed, the probe tip can be released with the de-
Tivered key).

4. Unscrew the probe tip entirely and make sure that the threaded pin is unscrewed as well.

N
N

5.Screw in the new probe tip and tighten it with the key.
6.Put the seal onto the probe tip.
7. Slip the seal over the probing unit and close it into the groove.

ATTENTION: Please check run-out!

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

2.Glisser le joint vers le haut et le retirer.

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.

lez, s‘il vous plaft, la concentricité!

11



‘-'H'inwe'ise & Service
== Notifications & Service
i iAvert'issements & Service

B e Schiitzen Sie Thren 3D Taster grundsitzlich vor harten StéRen und
bewahren Sie den 3D-Taster im mitgelieferten Etui auf.
e Mit dem Offnen des Geridts verlieren Sie Anspruch auf Garantie.
® Zur Reinigung bitte nur ldsungsfreie Reinigungsmittel verwenden.
® Ein verlangerter Tasteinsatz ist als Zubehor lieferbar

Vi
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.

N\

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

B pe; technischen Schwierigkeiten sind wir schnell und zuver-
ldssig fir Sie da.

N LA

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

B B Nous sommes toujours & votre disposition en cas de difficul -
tés techniques.

A\ A\
SE www.3omaster.eu NE

12




l Bistruzioni per 1‘uso
& Instruciones de uso
EEVXELpLSLo Xprong

Art.no.

001V2D008 3D-Tester SLIMplus with shank @8
001V2D010  3D-Tester SLIMplus with shank @10
001V2D012  3D-Tester SLIMplus with shank @12

001V2DB12  3D-Tester SLIMplus BLACK with shank @12
001V2Vv008  3D-Tester VIplus with shank @8

001V2V010 3D-Tester VIplus with shank @10
001V2Vv012  3D-Tester VIplus with shank @12

001V2T020  3D-Tester DREHplus with shank @20

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.
® [ possibile trovare l'ultima 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 nuestra sitio
web en www.tschorn-gmbh.de o mediante el siguiente codigo @R.

@ To 3D-Tester givat éva Opyavo PETPNONG TO OMOLO XPNOLLOTIOLELTOL ATTOKAELOTIKA VL0l TO OETAPLOMA
Twv Teppaxiwv o kaBeta kévipa katepyaoiag (CNC).

® Oa Bpeite v teleutaia €kS00N QUTWVY TWV 08NYLWV XPriong otnv LotooeAida pag www.tschorn-
gmbh.de 1} okavapovtag tov kwdkod QR mapakdTw.

Download

https://tschorn.gmbh/3D_MAN.pdf
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B MDescrizione dei componenti
& Descripcion de los componentes
s— [eplypadn Twv pepwv tou 3D-Tester

Attacco p12
Dia. 12
Stéhexog ®12

Viti di regolazione
Ajuste de los tornillos
BiSeg PUBLIONG

Scala 0,01 mm
0,01 escala
0,01 x\. AwaBabuion

Unita di misura
Unidad de medida
Movdda Métpnong

Scala 1mm
Escala 1 mm
1 xtA. KAipoka

Unita di Tastatura
Palpador
Movada enadrig

Cuffia di protezione
Protector
AcddAela

Punto di rottura
Punto de rotura
Znpeio amokomrg

Foro per Chiave
agujero para
llave omn kKAedLol
cbodiEng

Sfera di Tastatura
Bola del palpador
MniMa pétpnong - enadri

Puntalino
Palpador
Axibat pérpnong - enadri

14
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B Brrima dell‘uso
& Antes de usar
s—pLw TN Xprion

.Contrallare se ci sia del vuoto all'interno del s‘igﬂ—G

I I 1o, rimuoverlo se necessario.
.Controllare la posizione della lancetta piccola:

-

~

Dovrebbe essere a -1,5 Vuoto?
3.Controlla la pos‘lzmne dell‘md‘lcatore grande: Tiene algun vacio?|
l l Dovrebbe essere all“interno dell‘area nera Yrdpxet agpag ;
_— 4, Contraollare che il puntalino sia fissato saldamente.
5.Controllare il runout nel mandrino della macchina

—_—
E (vedi pagina 16)

.Determinare la lunghezza di riferimento del 3D Tes-
ter (vedi pagina 18)

o

Eliminare il vuoto!
Eliminar el vacio!
IAdpatpéote Tov agpa

[N

.Compruebe si la goma esta correcta y no tiene huecos.
Verifique la posicion de la aguja pequefa:

.Debe estar en -1,5

Verifigue la posicion de la aguja grande:

.Verificar 1a posicidn de 1a aguja larga del reloj “debe
estar en la zona negra”

.Compruebe que el palpador esta bien sujeto.
Compruebe la concentricidad en la maquina

(ver pagina 16)

.Determine la londitud del 3D-tester

(ver pagina 18)

—
&
=

oE oW

o

ai— 1.EAéy€te eav n aodpdAela n aopdAela éxeL KamoLa
=——=  ouprieon kaL aneAeuBepWOTE TNV.
. EAéy€te tnv Béon tou pikpol Seiktn:
Mpénet va elvat oto -1,5
EAéy&te TV Béon tou peydhou Seiktn Tou pohoytou:
Oa nipéneL va PplokeTal pEoa otnv , Halpn” mepLoxn
. EAéyéte av n akida emadrg £xel odifel aoparwg.
. E)\évErs TO run-out OTNV GTPAKTO TNG KNXAVAG.
(BAéme oeAiba 16)
. KaBopiote 1o prikog avadopdg tou 3D-Tester.
(BAéme oehiba 18)

m:v_.»m

o
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I ICentrag g 10 dez 3D Taster - Viti di registrazione (4 pz.)
Puesta a 0 - Tornillos (4 pcs)
1= PUBULON EKKEVTPATNTOG TEPLOTPODH G |- BiSEs PUblions (4 ten)

-l _

Importante - IMPORTANT - Snpavuko:
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 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.

i

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.
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I Misurazione radiale

& Ajuste radial
Métpnon opllovtiwy afdovwy

I Montare il tastatore in macchina tramite un idoneo

mandrino, attenzione a non far ruotare per nessuna
ragione il mandrino macchina e spegnere la lubri-
ficazione; Assicurarsi che il puntalino sia perfetta-
mente perpendicolare. In caso contrario potrebbero
verificarsi errori di misura. Avvicinarsi lentamente
al pezzo con la sfera del tastatore sino a posizionarsi
nello “0” sia della lancetta piccola sia della lancetta
grande a questo punto abbiamo il nostro “0” pezzo
rilevabile sul display macchina [nun si deve sottrarre
il raggio della sfera ) eseguire Uoperazione in tutti
gli assi X, Y.

IMPORTANTE: una corretta misurazione & pos-

sibile solo in avanti (allindietro= errore)

Note:

Non & un problema se si oltrepassa il bordo del pezzo
fino a 1 mm (il piccolo indicatore nella zona rossa).
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 puntalino se danneggiato, controllare il centraggio e
riutilizzare il centratore per operazioni future.

& 1.Colocar el 3D-taster en el cabezal. Cerrar el paso de refrigerante.
= 2.Asegurarse de que el palpador esta exactamente perpendicular para evitar fallos en la
medicion.
3.Mover con cuidado el 3D-taster hacia la pieza hasta que la aguja mayor comience a mo-
verse, continuar hasta que las dos agujas margquen ,,0%

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

repetir el defecto)
Nota:

No hay problema en sobrepasar el eje de la pieza 1 mm (pequefio indicador en zona roja).
Después de 1 mm el aparato

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

|f|1

1.ToroBetriote to 3D-Tester otnv kedaAr meplotpodr. Amevepyoroujote v Yugn Kat v
neplotpodn TG KEPoAnG.

Z.BsBmweeits ot n HéTpnon yivetat og andAutn kaBetn Bon. Ze avtibetn nepintwon Ba epdaviotovv
AaBn katd tnv pétpnon.

3.MetakivioTe To 3D-Tester TpooeKTIKA TIPOG TNV dkpn TOL Sokiytiov psxpl 0 peyahog ésu«nc va apyioet
va petakiveitat. Tuveiote péxpt kau ot 8o deikteg (peydhog kat pkpoc) Seiéouv axpipas 0.

4.3e avtiiv TV B0om n oupeTpia TwV af6vwv TG keQaAng eivar akpPwg 6TV dkpn TOL éomplou,

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

(rpog ta miow = opaipa)

Inueiwon:

Agv UTApXEL TIPOPANKMA VO T(POXWPHAOEL HEXPL Kat 1 XIALooTO amod tnv dkpn Tou Sokiuiou (o pkpdg

Selktng otnv KOKKWN TiEpLoxr). MeTd artd to 1 X\ UTIAPXEL va LNXAVLKO OTOTIEP TO OMOL0 OTAHATAEL
17 ™V akiba péxpL to onpeio 6mou omndel wote va npootateuBei to 3D-Tester.



B BMisurazione assiale: Asse X

&

E Métpnon kaBetwv afovwy

_&_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.Spostate il 3D Tester con cautela fino al bordo del pezzo in
lavorazione fino a che lindicatore lungo inizia a muoversi.
Continuare fino a che entrambi gli indicatori (lungo e corto)
mostrino entrambi ,,0%

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

Note:

Non e un problema se si oltrepassa il bordo del pezzo fino a 1
mm (il piccole indicatore nella zona rossa). Dopo 1 mm, ci sono
dei limiti meccanici in tutti gli assi che evitano danneggia-
menti allorologio del 3D-Taster “Tschorn”, in caso di collisione
& sufficiente sostituire il puntalino se danneggiato, controllare
il centraggio e riutilizzare il centratore per operazioni future.

reference length / Longueur de référence

Bezugslange
abzlg. 1,5 mm / less 1,5 mm / moins de 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 mayor
comience a moverse, continuar hasta que las dos agujas marquen ,0%

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

Nota:

No hay problema en sobrepasar el eje de la pieza 1 mm (pequefio indicador en zona roja).
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 KOAUMTPQAPIOUATOG. INpEWwoTE OTL 1,5
XWAL00TO Tpémel va adatpedel ard To TEAKO UKo,

2.TonoBetiote to 3D-Tester otnv kedpaln meplotpodrg. Amevepyorownote thv Yugn kat v
nepLotpodn ™G kepan.

3.BeBawwBeite 6tLn pétpnon yivetat og andAutn kaBetn Béan. Ze avtiBetn nepintwon 6a epdavictolv
AaBn katd tnv pétpnon.

4.Metakwnote mpooekTka To 3D-Tester pog v empAveLg Tou SokLpiou HEXpL o peydhog Seiktng va
apxiloet va petakiveitatl. Zuvexiote péxpL kat oL SU0 Seikteg (peyahog kat pkpdg) deiouv akpBwg 0.

5.Twpa, n kepaAn Ppioketal oTo MPoadLoptopévo VoG ard To SOKIpLO.

Inpeiwon:

Agv umapxeL TPOPANHUQA VoL TTPOXWPHOEL HEXPL KAt 1 XIALOOTO armd tnv AKpn Tou SOKiou (0 HIKpOG
SelkTng oTNV KOKKVN TEEPLOXT). META amd To 1 XIA. UTIAPXEL EVOL HNXAVIKO OTOTIEP TO OTIOLO CTAUATAEL
™V akida péxpL to onpeio 6mouv ondel wote va npootateuBei to 3D-Tester.
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B M wmisurare X/v (DREHplus)
& __Radial X/Y (DREHplus)
== Palpage X/Y (DREHplus)

Inserire il 3D-Tester nel mandrino. Interrompere
Talimentazione del refrigerante e non far ruotare il
mandrino.

Se necessario, controllare il run-out.
“Spostare con cautela lo strumento sulla punta della
*sonda conica nella direzione di X o Y fino a quando
indicatore grande inizia a muoversi. Continua fino
a quando entrambi gli 1nd1cator1 (grandi e piccoli)
mostrano esattamente 0%

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

—
&

=

IMPORTANT una corretta misurazione & pos-

sibile solo in avanti (allindietro= errore)

Nota: non & un problema superare il 3D Tester fino a 1
mm (puntatore piccolo nellarea rossa). Dopo 1 mm, ci
sono dei limiti meccanici in tutti gli assi che evitano

danneggiamenti allorologio del 3D-Taster “Tschorn”,
caso di collisione & sufficiente sostituire il puntahno se
danneggiato, controllare il centraggio e riutilizzare il
centratore per operazioni future.

& 1.Colocar el 3D-Tester en el cabezal. Cerrar el paso del refrigerante y parar el cabezal
== de la maquina.
2.Comprobar la concentricidad.
3.Mover el cabezal con cuidado en X o en Y hasta que la aguja larga empiece a moverse,
continue hasta que las 2 agujas marquen “0”.
4.En esta posicion 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 alguno el pasarse hasta 1 mm (la aguja pequefia en la zona roja).
Después de 1 mm el aparato tiene topes mecanicos que dirijen al palpador al punto de
ruptura para proteger el 3D-tester.

H-—F" TornoBetrote To 3D-Tester oTnv dTpakto. Alak6eTe TV mtapox PuUKTLKO LYPOU Kt TV EpLoTpOdr
== TG aTpaKTOU
2.Av eivat anapaitnto, eAéyéte to run-out.
3.METOKWIOTE TO TEUAXLO TPOCEKTIKA TPOG TO AKpo Tou 3D-Tester otnv katevBuvon Twv agovwy X
N Y péxpL o peydhog Seiktng va apyioet va Kweltal. Tuvexiote péxpL kat oL U0 SeIKTEG (UKPOG Kat
Heydhog) va Seifouv akplBwg ,,0
4.5e auth TV B€on n kedalr elval akpLBWE oTo KEVTPO TNG ATPAKTOU

ZHMANTIKO: 0woTEG HETPAOELS Elvat SUVATOV VoL EXETE LOVO TTPOG TAL UIPOOTA

(rpog ta iow = opdaipa)

Inueiwon: Aev umdpxet mPOPANpa €dv n unépPaocn otnv pétpnon tou 3D-Tester eivat péxpt 1 XA,
(0 pKpAG SeikTng oTNV KOKKIVN TEPLOXN). META artd To 1 XA, UTIAPXEL VAl UNXOVIKO OTOTEP TO OTOio
OTOHATAEL TNV akiSal HEXPL TO ONHELO OO OTAEL WOTE VA ipooTateuBel To 3D-Test
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B W Mmisurare Z (DREHplus)
T8 Ajuste Z (DREHplus)
i=Palpage Z (DREHplus)

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

non far ruotare il mandrino.

2.La lunghezza di riferimento del 3D-Tester DREHplus al siste-
ma 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 lindicatore grande inizia
a muoversi.

4.Continua fino a quando Entr'amb'l gli indicatori (grandi e pic-
coli) mostrano 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
(puntatore piccolo nell'area rossa). Dopo 1 mm, ci sono dei
Umiti meccanici in tutti gli assi che evitano danneggiamen-
ti allorologio del 3D-Taster “Tschorn”, in caso di collisione &
sufficiente sostituire il puntalino se danneggiato, controllare
il centraggio e riutilizzare il centratore per operazioni future.

M= LColocar el 3D - Tester en el cabezal. Cerrar €l paso del refrigerante y parar el cabezal.
s .| a 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 larga comience a moverse.
4.Continuar hasta que las dos agujas (larga y corta) estén a “0”.
5.EL 3D - Tester esta ahora en la medida determinada por vd. Para coordinar el sistema.

Nota: No hay problema alguno el pasarse hasta 1, mm (la aguja pequefia en la zona roja).
Después de 1 mm el aparato tiene topes mecanicos que dirijen al palpador al punto de
ruptura para proteger el 3D-tester.

H-—3" TortoBetAote To 3D-Tester TNV dtpakto. Alakdpete T Tapoxr PUKTIKOD LYPOU kaL TV TEpLOTPOdr

=—— mqatpdkrou

2.To unKoq avagopdg touv 3D-Tester DREHplus mpémnet va SnAwBel €§ apxig otnv kovooAa ehéyxou.
AUt efvan Suvatd e va TEPUALO TTou YVWPIZOUNE TG SLACTATELS TOU AEN.

3. METOKLVOTE TO TEUAXLO KATEPYAGIAG TPOCEKTIKA TIPOG TNV MLAVELR TOU AKPOUL Tou 3D-Tester péxpt
0 peydhog Seiktn va apxioet va kwveltat.

4, ZuvexioTe péxpt kat ot 500 Seikteg (Uikpog kat peydhog) va Setfouv akptBwg 0.

5.H kedban Twpa Bpioketal 0To onpelo mou avadEpeTal anod e0dg otV KOVoOAa eAéyxou.

Inueiwon: Aev udpxet TpOPANUa dv n unépPBacn otnv pétpnon tou 3D-Tester eival péxpt 1 xuA.
(0 HkpdG SeikTtng oTNV KOKKWVN TiEPLOXT). META amd to 1 XA, UTAPXEL EVal NXAVLIKO GTOTEP TO OTIOL0
otapatdel v akida péxpl to onpeio 6mouv ondel wote va rpootateuBel o 3D-Test
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B Ncontrollo del parallelismo in x/y/z

Verificar el paralelismo en X/Y/Z

s— MapAaAAnAn Aettoupyia X /Y / Z

-—
—

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 grande iniziera a muoversi. Continuare fino a che non si & raggiunta la
posizione richiesta.

3.0ra & possibile iniziare a muoversi lungo il bordo del pezzo per controllare il paralle-
lismo nei tre assi X, Y o Z.

Nota: Non & un problema superare il bordo del pezzo fino a 1 mm (lancetta piccola nell'area

rossa). 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 mds de 1 mm (aguja pequena). Después de 1 mm, hay
topes mecanicos para proteger el 3D Tester rompiendo el palpador.

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

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

3, Twpa Uropeite va apxloETE TNV Kivnon KaTd koG Tou SokLpiou yLa va eAéyEete Tty mapaAnAotnta
oe 0Aoug toug d€oveg X, Y Z.

Inueiwon:

Agv yevatat {ftnpa and tnv unépBacn Tou Akpou Tou SokLuiou €wg kat 1 mm (HKpOG SeikTng
otV KOKKWN TiEPLOX). META To 1 mm UTIAPXEL LNXAVLKO OPLO TIOU OTAUATA TNV GKPN NG akiSag og
nipokaBoplopévo onpeio Bpavong yla tv mpootacia tou 3-D tester.



B MDopo aver subito dei colpi

& Despues del choque
si— MeTa tnv npookpoucn

-

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

~

.Contrallare il corretto funzionamento e movimento
del quadrante.

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

.Controllare la posizione della lancetta grande:
Dovrebbe essere a 50 con tolleranza +/-1
.Contraollare che la puntina sia fissata saldamente.
.Controllare, e se necessario regolare, il run out nel
mandrino della macchina (vedi pag. 15).

& w

o

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.

™ 1.Compraobar el movimiento del palpador.
== 2.Comprobar el funcionamiento de la unidad de me-
dicion.
3.Comprobar la posicion de la aguja pequefa:
Debe estar en -1,5
4. Comprobar la posicio de la aguja grande:
Debe estar en 50 +/-1
5.Comprobar que el palpador esta bien amarrado.
6.Comprobar la concentricidad en la maquina
(ver pag. 15).

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

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

ai— 1.EAéyfte ™ owoth Aettoupyia kat kivnon tng povasdag

== oyohaoTiKd .

. EAéyéte ™ owotr Aettoupyia kat kivnon tng povasdag

pETPNONG .

EAéy&te v B€on Tou pikpoU Seiktn:

Oa npénel va eivat oto -1,5

EAéyéte v B€on Tou peydAou Seiktn:

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

. EAéygte av n akida emadrg éxel odifel aoparwg.

.EAéygte kat av xpelaotel pubpiote to run-out otnv
Gtpakto tng unxavig (BAéne oeAida 15).

s oo

ow;

Mpocoxn: av unapéet BAGPn cag mpoodépoupe apeco service! Eav

TO EMBUEITE HITOPOUE ETIONG VA KAVOUUE €vav ypriyopo €AEyX0
JLE TO TUOTOMOLNTIKO EAEYXOU

A
,&\ www.3DTASTER.eu 2
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B 0 Sostituzione del puntalino/cuffia di protezione

T8 Cambio del palpador / goma de protecion
s— Avtikataotoon akidag kat aodaielag

1.Sollevate la cuffia e rimuovetela dalla sua scanalatura.
I I 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

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.

Ny EwN e

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
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B BAvvertenze & Servizio

—

Recomendaciones & Servizio

s— Napatnpnoelg & Ymootnpén

—
&

==

® 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.

® 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.

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

En caso de problemas tecnicos les asesoramos inmedia-
tamente.

Je meplmtwon TeXVIKAG SuocAeltoupyiag, Ba cag Bonbricoupe
Queoa Kal aLomiota.

Ny Ny
,&\ www.3DTASTER.eu ,&\
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=Handle'id'ing
= =Manual ] )
B = Bruger vejledning
Art.no.
001V2D008 3D-Tester SLIMplus with shank @8

001V2D010  3D-Tester SLIMplus with shank @10
001v2D012  3D-Tester SLIMplus with shank @12

001V2DB12  3D-Tester SLIMplus BLACK with shank @12
001V2Vv008 3D-Tester VIplus with shank @8
001V2V010  3D-Tester VIplus with shank @10
001V2Vv012  3D-Tester VIplus with shank @12

— 001V2T020  3D-Tester DREHplus with shank @20

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

i ® De actuele versie van deze handleiding vindt u op onze website, www.tschorn-gmbh.de of

met behulp van de onderstaande QR-code.

W W=Se 3p-tastern ar ett matinstrument avsett uteslutande for lagesbestamning av arbetsty-
LR R fleroperations-, och frasmaskiner.
® Den senaste bruksanvisningen finner du pd var hemsida www.tschorn-gmbh.de eller ge-
nom att skanna in nedanstdende @R-kod.

e 3D-testeren er et maleinstrument, der udelukkende bruges til positions udmaling af
emner pa bearbejdningscentre og fraesemaskiner.

e Du kan finde den nyeste version af brugermanualen pa Tschorn hjemmeside www.tschorn-
gmbh.de eller benyt @R-koden nedenfor.

Download:

e

https://tschorn.gmbh/3D_MAN.pdf
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— 0mschrijving losse onderdelen
= == Produktbeskrivning

B = Produktbeskrivelse
Schacht g12
Skaf diam. 12 mm
Skaft 912
Instelschroeven
Justerskruvar
Justerings skruer 4 stk.
0.01mm schaalverdeling

0,01 mm skala
Aflaesning 0,01 mm

Meeteenheid
Mdtenhet
Méleenhed 1mm schaalverdeling
1 mm skala
1 mm Skala
Tastereenheid Cuffia d'i;;mﬁezi one
. rotector
Avkdnningsenhet Acbéera
Probeenhed
Aandraaigat
Hal for insexnyckel
Hul, spande/lasne
Breekpunt
Brytpunkt
Brudpunkt
Tasterpunt
Mdtspets
Tasterkogel Tastespids
Kontaktkula
Kontakt punkt
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— Voor het gebruik

= mm FGre anvindande
= For brug

-

.Contraleer de afdichting op oneffenheden en
mmmmm  verwijder indien nodig.

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

.Contraleer de positie van de grote wijzer:
Moet in het zwarte vlakje staan

.Contraleer of de tasterpunt goed vast zit.
.Contraleer de rondloop in de machinespindel.
(zie pag 28)

.De werklengte van de 3D-taster bepalen.

(zie pag. 30

arFr woN

o

1.Evakuera eventuellt vacuum som kan ha bildats un-
der gummitdtningen
.Kontrollera laget av den lilla visaren: Bér visa -1,5

(grona faltet)

.Kontrollera laget av den stora visaren:

Skall sta inom det svarta skalstrecket.
.Kontrollera att matspetsen ar sékert fastmonterad
.Montera 3D-tastern 1 en verktygshallare och kont-

rollera radiellt kast (Se sida 28
.Bestam referenslangden pa 3D-tastern (Se sida 30)

~

oF W

o

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

.Kontroler den store visers placering.

Den ber vare i det sorte omrade.

.Den lille viser skal vare i det grgnne felt.
Ber vare pd tolerance 50 +/- 1

.Kontroller at tastespidsen er sikkert fast-
spandt.

.Kontroler rundleb i veerktsjsholderen.

(se side 28)

.Fastsla reference lengden af 3D-testeren.

(se side 30)

2

o v & w
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— Rondloop afstellen
= mmJustering av radiellt kast |- dusterskruvar (s st
mmm 7,stering 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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=m ROdial test

Radiaal aantasten
Nollstdll maskinspindeln i sidled

iy

.Koelmiddeltoevoer en spindel uitschakelen.

Taster in de spindel zetten.

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

.Met de taster voorzichtig de werkstukkant benaderen,
tot de grote wijzer gaat bewegen. Dan voorzichtig in
dezelfde richting bewegen totdat beide wijzers (klei-
ne en grote) exact ,,0 aanwijzen.

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

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.

w oo~

=

BELANGRIJK: Juiste metingen alleen in voor-

waarste richting! (achteruit = omkeer fout)

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

2.Se till att 3D-tastern ar exakt lodrat mot arbetsstycket annars kan matfel uppsta.

3.Flytta 3D-tastern fdrsiktigt mot kanten pa arbetsstycket tills den stora visaren bdrjar
rdra sig. Fortsatt tills bada visarna indikerar ,,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

29

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

BEMZARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1 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)




— Axiaal aantasten
= mm NVollstdll 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-

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.Met de taster voorzichtig de bovenkant van het werkstuk
benaderen, tot de grote wijzer gaat bewegen. Dan zo lan
aanraken totdat beide wijzers (kleine en grote) exact ,,0
aanwijzen.

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

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

Bezugslange

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 forinstallningsapparat. 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 forsiktigt mot arbetsstyckets plan tills den stora visaren bdrjar rora
sig. Fortsatt tills bdde den stora och den lilla visaren indikerar ,,0”.

5.Nu ar spindeln lokaliserad i hdjd 1 férhallande 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.

L 1_EB 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 kplevasken og kontroller at spindelen ikke kan
rotere.

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

4.Fpr forsigtigt 3D-testeren mod emne overfladen indtil den den store viser pd uret begyn-
der at beveege sig. Fortsat langsomt indtil begge viserer (stor og lille) st&r pd 0 (nul).

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

BEMZARK:

Det er muligt at overskride emnekanten med 1 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)

W == 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 naar de conische tasterpunt
in zowel de X- als Y richting, totdat de grote wijzer
gaat bewegen. Ga nu door totdat beide wijzers (groot
en klein) precies ,0“ aangeven.

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

BELANGRIJK: Juiste metingen alleen

waarste richting! (achteruit = omkeer

—

— Opmerking: Het is geen probleem als de 3D-taster iets
verder, tot 1.5mm, doorloopt. Kleine wijzer staat dan
in het rode vlakje. Na 1.5 mm treden de mechanische
eindaanslagen in werking, welke tot breuk van de tas-
terpunt leidt. 1

1. Stang av svarvspindel och kylning. Spannfast 3D-tastern i chucken.

2.Vid behov kontrollera och om nigdvandigt justera radiellt kast (Se sida 28).

3.For verktyget/skaret férsiktigt mot 3D-tasterns koniska matspets tills den stora visaren
birjar réra sig. Fortsatt tills bada visarna (stora och lilla) visar exakt ,,0%

4.Nu @r verktygets lige exakt i mitten av svarvspindeln.

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

verseringsfel).

Note:

Det ar 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 rundlsbet.

3.Fgr vaerktgjet forsigtigt til den konisk probespids i retning X eller Y, indtil den store
indikator begynder at bevage sig. Fortsat, indtil begge visere (store og smad) 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-

Jjdsretningen, 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 mm Nollstdllning Z-led (DREHPlus)
W N Tost Z (DREHplus) ~

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

2.0e referentielengte van de 3D-taster DREHplus t.o.v de co-
ordinaat Z moet vooraf worden vastgelegd met de hiervoor
bekende gereedschappen.

3.Breng het gereedschap voorzichtig naar de tasterpunt totdat
de grote wijzer gaat bewegen.

4.6a nu door totdat beide wijzers (groot en Klein) precies ,,0“
aangeven.

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. Kleine wijzer staat dan in het rode vlakje.
Na 1 mm treden de mechanische eindaanslagen in werking, wel-
ke tot breuk van de tasterpunt leidt.

B 1.Stang av svarvspindel och kylning. Spannfast 3D-tastern i chucken.
BB ; 3p-tasterns referensliangd 1 koordinatsystemets Z-led méste bestiammas i férvag. Detta
ar mgjligt med t.ex. ett kant verktyg.
3.For verktyget/skaret forsiktigt mot planet pd 3D-tasterns koniska matspets tills den
stora visaren bdrjar rira sig.
4, Fortsatt tills bada visarna (stora och lilla) 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 (lilla visaren i
det rdda faltet). Efter mer dn dessa 1 mm nds en mekanisk brottanvisning dar matspetsen
kndcks for att skydda 3D-tastern.

1. Indsat 3D-testeren i spindlen. Afbryd for kglemiddelforsyningen og stop spindlen.

I ; Referencelengden af 3D-Tester DREHplus til koordinatsystemet i Z skal bestemmes p&
forhand. Dette er muligt f.eks. med et kendt vaerktaj.

3, For varktgjet forsigtigt hen mod probespidsen, indtil den store viser begynder at be-
vage sig.

4,Fortsat, indtil begge visere (store og sma) viser ngjagtigt ,,0.

5.varktgjet star nu p& den dimension, der er defineret af dig i koordinatsystemet.

Bemark:

Det er ikke et problem at passere ”0” med 3D Testeren, op til 1 mm (med den lille viser
(inden for) det rgde omréde). Efter 1 mm bevagelse findes der et mekanisk stop (brudpunkt),
hvor proben vil knakke for at beskytte 3D-testeren.
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— Het parallel aftasten van X/Y/Z
a mm Parallellmétning X/Y/Z
N = Parallelt lab X/Y/Z

m
s
W,

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 (kleine wijzer in rood) is geen probleem. Nach 1
mm kommen mechanische Endanschlage, welche den Tasteinsatz zum Bruch an der SNa 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 ar inga problem att dverskrida kontaktpunkten med upp till max 1 mm (lilla
visaren i det rdda faltet). Efter mer an dessa 1 mm nds en mekanisk brottanvisning dar
matspetsen kndcks 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 (lille pil

i det rgde omréde). En mekanisk stop begranser efter 1 mm og bgjer / knakker tastespid-
sen, ved det forudbestemte bristepunktet for at beskytte 3D-Testeren.
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=Nt:r een crash

= mm Efter en krasch
o= Efter brud

[ 1.Juiste functie en bewegingsvrijheid v/d taster

mmmmmm  checken.

2.Juiste functie en beweging van de meetklok

checken.

3.Positie kleine wijzer checken:
Moet op 1,5 staan
4. Contraoleer de positie van de grote wijzer:
Moet op 50 staan met een tolerantie van +/-1
5.Controleer of de tasterpunt goed vast zit.
6.Checken en evt. afstellen van de rondloop in de

machinispindel (zie pag. 28).

LET OP: Bij storing bieden wij u een snelle en ongecompli-
ceerde service. Op verzoek voeren wij ook controles met
bijbehorende certificaat uit.

[ WS Kontrollera matspetsens rérelsefunktion.

I B 2 Kontrollera visarfunktionernas rorelse @ver
matenhetens skalor.

3.Kontrollera den lilla visarens lage:

bor vara -1,5 (grona faltet).
4.Kontrollera den stora visarens lage:

Skall sta inom det svarta skalstrecket.
5.Kontrollera att matspetsen sitter fast.
6.Kontrollera och om nédvandigt justera radiellt
kast med 3D-tastern i verktygshallaren/spin-
deln (Se sida 28).

kulle nagot fel ha intraffat erbjuder vi en snabb

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

1.Kontroller korrekt funktion og beveaegelse af pro-
BN e enheden.
2.Kontroller karrekt funktion og beveegelse af méa-
leuret.
3.Kontroller positionen pé& den lille viser:
Ber vare i positionen det grenne felt.
4.Kontraller positionen pd den staore viser:
Ber vare i det sorte felt.
5.Kontroller at tastespidsen er sikkert fastspaendt.
6.Kontroler rundleb i veerktgjsholderen.

Bemark: Hvis 3D-testeren har fejl tilbyder vi en hurtig og

smidig service. Hvis det gnskes, kan vi tilbyde en ,quick-
test” med certifikat.

A
,&\ www.3DTASTER.eu 2
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— Taster / Afdichting vervangen
: == Byte av mitspets / avldgsnande av gummitétning

Udsk1ft tastesp1ds / farseglmg

.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®.

N

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: Kontraollera 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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=Acmwijzinge'n & Service

= mmAnmérkningar & Service
N = Bemerkninger & Service

® Bescherm uw 3-D taster altijd tegen harde stoten.

® Door zelf de taster te demonteren verliest u iedere aanspraak op garantie.
® Voor het schoonmaken alleen oplossingsvrije reinigingsmiddelen gebruiken.
® Fen verlengde tasterpunt is als accessoire leverbaar.

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 prablemen staan wij snel en vertrouwd voor

u klaar.

= mm /7d eventuella tekniska problem kontakta oss s& hjdlper vi

dig snabbt tillrdtta.

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

Ny
,&\ www.3DTASTER.eu g
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' Nstrukcja obstugi
= Hasznalati Gtmutatd
g PeryMpoBKa pajinaibHOTo GueHus

Art.no.

001V2D008
001V2D010
001V2D012

001V2DB12
001V2V008
001V2V010
001V2V012

001V2T020

: @ Czujnik 3D jest przyrzadem pomiarowym, przeznaczonym wytacznie do sondowania przedmiotow
lub narzedzi na centrach obrébkowych, frezarkach lub tokarkach.
® Najnowsza wersje tej instrukcji obstugi mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej www.tschorn-

3D-Tester SLIMplus with shank @8
3D-Tester SLIMplus with shank @10
3D-Tester SLIMplus with shank @12

3D-Tester SLIMplus BLACK with shank @12
3D-Tester VIplus with shank @8
3D-Tester VIplus with shank @10
3D-Tester VIplus with shank @12

3D-Tester DREHplus with shank @20

: gmbh.de lub za pomoca ponizej znajdujgcego sie kodu QR.

;:0 A 3D Tapintd olyan mérdeszkiz, mely kizardlag csak a munkadarab letapogatédsara illetve
bemérésére szolgal a megmunkald kdzpontokban, maré-és esztergaképeken.
® Az aktualizalt kezelési Gtmutatd weboldalunkon olvashatd, a www.tschorn-gmbh.de alatt,

vagy a lenti QR-kod segitségével.

i ® 3D Tectep - 9TO M3MEPHTENBHBIH HWHCTPYMEHT, KOTOPBIH HCIOJNB3YETCS HCKITIOUMTETBHO JUTA
M3MEPEHHs JICTaTH Ha 00pabaThIBAIOMIEM HIEHTPE MM Ha ()PE3ECPHOM CTAaHKE
® [locye/IHI00 BEPCHIO TAHHOH HHCTPYKIMH MO MCHONB30BAHUIO BB MOKETE HAMTH Ha HalleM caite
www.tschorn-gmbh.de nmu ¢ momomisio QR-code, ykasaHHOTO HuKE.
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mmm OPis czesci sktadowych
Az egyes alkatrészek leirdsa

jm Onvicanye KOMIUTEKTYIONIHX

Sruby regulacyjne
ALt csavarok
Pery/upoBodHbIe BUHTBI

zespot pomiarowy

trzpien @12
Szdr P12
XBocroBuk @12

skala 0,01 mm
0,01 mm osztds
lena nenenns 0,01 My

Mérdegyséq
Hsmepurenbhoe yeTpoiicTso skala Imm
1 mm osztds
Llena menenus 1 Mmm
zesp6t sondujacy USZ&‘ZE_U{G
Tapintéegység Tamités
ViorHenue
Kourakrhas
H3MEpHTEIbHAS TOIOBKA

0twdr na klucz

kulesfurat
miejsce ztamania (bezpiecznik) OTBEPCTHE IS
Névleges tdréspont KITI04a
Kpurnueckas
TOYKA M3/10Ma pH
p yeunust

® ® trzpien sondy

'4 Tapintabetét
kulka . Vi3smepuTenbHbIR
Tapintgomb HAKOHEYHHK
WismepuTenbHbIi
Iap HAKOHEYHHKA
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=Przed uzyciem
o Haszndlat elgtt

[ [penBapuTenbHas HacTpoiika

—r

s w
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. Sprawdz bicie promieniowe czujnika we wrzecionie.

. Okres| dtugos¢ referencyjng czujnika 3D. (patrz strona 42)

LA tdmTtést ellendrizni, hogy nincs-e vakum és
. A kismutatd helyzetének ellendrzése: OTKITIOUHTE BAKYyMHPOBAHHE
.Ellendrizze a nagymutatd helyzetét:
.Ellendrizzik, hogy a tapintébetét biztosan rdg-
.A kBrfutas ellendrzése a géporsdban

.A 3D-tapintd érintési hosszdnak bemérése. (lsd

.TlpoBepbTe yIUIOTHEHHE HA HAIMYHE BO3JIyXa H
. TIpoBepbTe MOJOKEHNE MAJICHBKO# CTPEITKH:

. IPOBEPKTE MOJIOKEHHE OOIBIION CTPENIKH:
.TlpoBepbTe  3aKperuieH  JIM  M3MEPHUTEIbHbIH

. TIposeprre M3HOC MINMHAENS cTaHKa (cM. cTp. 40)
. Onpejienute uexoHyio jumny 3D tecrepa

Sprawdzi¢ szczelno$¢ uszczelki i w razie potrzeby wymien. G

Sprawdzi¢ ustawienie matej wskazdwki:
Powinna wskazywac -1,5

. Sprawdz ustawienie duzej wskazowki: Podcisnienie?
Powinna znajdowac sie w obszarze czarnego paska Vakumos?
. Sprawdzi¢ czy trzpien sondy jest poprawnie zamocowany. BaKyyMHPOBaHHE

(patrz strona 40)

Usunaé podcisnienie!
Vakumot oldani!
[BEPHYTH HCXOIIHOE JIABICHHE,

ezt adott esetben eltdvolitani.

alljon -1,5 -né

a fekete tartomanyon beldl kell lennie
zitve legyen

(lsd 40 Oldal)

42 Oldal)

YIAJIUTE ero, IPH HEOOXOAMMOCTH.
oHa JI0JDKHA ObITh Ha -1,5
JI0IDKHA OBITH B IPeJIesiaX YepHOil 30HbI

HAKOHEYHHUK JTOJIKHBIM 06p330M

(cMm. ctp. 42)



mmm Re8UlaC]2 bicia osiowego
o Kérfutdsi pontossdg bedllitdsa
I

PerynupoBka paanaabHOTO OueHus

~4 Yy

- $ruby nastawne (4 sztuki)
- Allit6 csavar (4 db)
- Perynuposounbie BUHTBI (4 1T.)

szdgtapint6t hasznalni - Mcmons3
PBIYQXKHBIA HHANKATOP!

Stosowac czujnik dZzwigniowo-uchylny ! - Karas E

zegarowego! Nie stosowac pomiaréw optycznych
(kamera)! - NE mér 6rat! a HE
HUCIIOJIB3YUTE HHAUKATOP 4aCoOBOro 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 tapintot 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

e Radidlis tapintds

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 do krawedzi obrabianego przedmiotu az
duzy wskaznik zacznie sie rusza¢. Kontynuuj dopoki obydwa
wskazniki (maty i duzy) nie wskazg dokfadnie punktu ,,0”.

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

Uwaga:

Nie jest problemem przekroczenie krawedzi obrabianego prze-
dmiotu do 1 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.{\111‘tsa a tapintdt pontosan fliggdlegesen a munkadarabhoz, kiildnben a mérés pontatlan
esz

3.Kozelitsen Gvatosan a tapintéval a munkadarabhoz, amig a nagy mutaté ki nem lendul.
Ezutdn mozgassa addig a tapint6t, mig mindkét mutatd, a nagy és a kicsi is, pontosan
»0-t jeleznek.

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 tapinté 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. AkkypatHO nepemecTHTe 3D-TecTep K Kparo 3aroTOBKH, M0Ka GOIbIIas CTPEIIKa He HaqHeT JBHIaThCs.
IIponomkaiite, moka o6e cTpenky (GombIas H MaJeHbKas) He YCTaHOBATCA Ha «0».
4.B 5TOM MOTOKEHUH OCH CHMMETPHH IMIMUHIEIS TOYHO MO3UIHOHNPOBAHBI TI0 KPAIO 3ar0TOBKH.

Tpumeuanne:

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.

BHUMAHWUE: [TpaBuipHBIE TOKA3aHUA MOXKHO TOTYYHTh TOJIBKO TIPH JIBIKCHUM Briepen!

(/IBm:xeHne Ha3a/ = HEBEPHBIC JAHHBIC)
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:Sondowanie osiowe
o Axidlis tapintds

B AKCHAJTLHOE H3MEPEHHUE

1.0kre$l wymiar referencyjny za pomocg 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 do krawedzi obrabianego przedmiotu az duzy
wskaznik zacznie sie ruszac. Kontynuuj dopoki obydwa wskazniki
(maty i duzy) nie wskaza doktadnie punktu ,,0”.

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

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 mechanizmdéw pomiarowych sondy.

reference length / Longueur de référence

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

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

2.Fogja be a tapint6t az orsdba. Kapcsolja ki a kdzponti hiitést és az orsét.

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

4.Kdzelitsen dvatosan a munkadarab széléhez amig a nagy mutaté ki nem lendul. Ezutan
mozgassa addig a tapint6t, mig mindkét mutatg, a nagy és a kicsi is, pontosan ,0“-t
jeleznek.

5.Ebben a helyzetben az orsd tengelye pontosan a munkadarab széle fglott fog &llni.

NI

Figyelem:

A munkadarab szélének kirbejardsa max 1 mm-en belil (kis mutatd a piros tartomanyban)
probléma mentes; 1 mm felett mechanikus végutkdzések torténhetnek, melyek - a névleges
toréspontnal - a tapintdbetét téréséhez vezetnek (a 3D tapint6é megdvésa érdekében).

1.0npepnenure npeaBapuTeIbHyio JIMHy ycTraHoBKH 3D-tectepa. OOparute BHUMaHUE, 4TO
UL OnIpe/iesieH st 6a30BOM IINHBI, HEOOXOAUMO BbIYECTb 1,5 MM.

2.Yceraunosure 3D-recrep B mnunaens. Ocranosute noasox COX u Bpauienue mnuHaess.

3.Ioxanyiicra, yoeaurech, 4TO0 U3MEPEHHE IIPOBOJMUTCS CTPOrO MEPHEHIUKY/IPHO. B mpotuBHOM
Clly4ae, MOJKET BOSHUKHYTb [TOIPEIIHOCTL H3MEPEHUS.

4.Axxyparno nepemectute 3D- TecTep K Kpaio 3aroTOBKH, 10Ka OOIbLIAs CTPEJIKA HE HAYHET JABHIAThCS.
IIponomikaiite, noka o6e crpesnku (6oiblIas U MAJICHbKAs) HE YCTAHOBATCS Ha «0».

5.Teneps, WIMHHEL PACHIOI0KEH BBILIE OHOPHOI JUTHHbI 3arOTOBKH.

Ipumeyanmue:

JlomyckaeTcst epecedeHue KpoMKH 06pabaThiBacMoii ieTau 10 1 MM (T10J10KeHHe MaleHbKOii CTpeTkn
B KpacHoii 30ne). TTocie 1 MM, cpabaThIBaloT MEXaHHYECKHE YIOPBI, KOTOPBIC MPUBOIAT K OCTAHOBKE
1Iyna B 3alaHHON KPUTHYECKOM Touke juis 3amuThl 3D-Tectepa.
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mmmm SONdowanie w osi X/Y (DREHplus)
e 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 tapinté ELORE mozgatasaval érhetd el (hatrafel
visszatérési pontatlansag)

Megije
a tapinté ultulasa max 1 mm tartomanyig nem okoz problémat (kismutatd 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 TOKa3aHUs MOKHO MOIYYHTh TOJIBKO IIPU JABMKEHUH Briepen!

(/IB>xeHHe Ha3a = HEBEPHBIC JAHHBIC)

Ipumeyanue: JlomyckaeTcs mepecedeHue KPOMKH oOpabaThiBacMol Jetamn 10 1 MM (MomoxeHne
MaJICHBKOH CTpENKH 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 irdnyd bedllitds (DREHplus)
jm v3Mepenue 1o ocu Z (DREHplus)

A S

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

2.Ustali¢  dtugos¢ czujnika 3D DREHplus w osi Z dla uktadu
wspotrzednych. Jest to np. mozliwe za pomoca standardowych
narzedzi pomiarowych.

3.0stroznie przesuwaj narzedzie w kierunku czota trzpienia pom., az
duza wskazdwka zacznie sie porusza.

4 Nastepnie kontynuuj sondowanie, az obie wskazowki (mata i duza)
pokaza doktadnie ,0“

5.Zdefiniowany wymiar narzedzia przypisany zostat do uktadu
wspotrzednych.

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

-

= 1.Helyezze be az orsd befogdjaba a tapintét. Az orsét és a hiitdfolyadékot kapcsolja le.
2.A ,,DREHplus” 3D tapint6 vonatkozasi hosszat a Z iranyd koordinataban eldzetesen ajanlott]
meghatdrozni. Ez barmely hagyomanyos szerszammal lehetséges.
3.Mozgassa Gvatosan a szerszamot a klpos tapintd mentén, amig a nagymutaté ki nem
mozdul.
4.Majd mozgassa tovabb a szerszamot, amig a nagy és a kismutatd pontosan 0 -t mutatnak.
5.A szerszam immar pontosan az eldzetesen meghatarozott koordinatamérték szerinti po-
ziciéban all.

Megie H

a tapintg taltolasa max 1 mm tartomanyig nem okoz problémat (kismutaté a piros mez ben):
1 mm felett mechanikus véglitkdzések torténhetnek, melyek - a névleges toréspontnal - a
tapintabetét tiréséhez vezetnek (a 3D tapintd megdvasa eérdekében).

1.BcraBere 3D tectep B mnuuaens. Otnodnte nogady COX u ocTaHOBHTE BpaLlCHUE LIMTHHICIS.

2.Vcxopnas gmHa 3D-recrepa DREHplus B crcteMe koopayHaT Z S0/DKHA ONPefeNsAThCA 3apatee. IT0
BO3MOYKHO, HAIPUMEP, C TIOMOI[bIO U3BECTHOTO BaM MHCTPYMEHTa.

3.[IBuraiiTe MHCTPYMEHT aKKYPATHO II0 HAIIPAB/IEHNMIO K IIOBEPXHOCTH LIyIIa I TeX TOp, ITOKa 6oMmbIas
CTpenKa He HaYHeT JIBVDKEHIe.

4.IlpogomxkariTe 0 TeX IOP, TToka 06e crpenky (60/bIIas i MaNeHbKas) He YCTAHOBATCA Ha «0».

5.Tenepb MHCTPYMEHT HAXOJMTCA B 3aJIAHHOM BaMI TIpeJieNie B CUCTeMe KOOP/IMHAT.

Ipumeuanne: Jlomyckaercs nepecedyeHre KpOMKH oOpabarbiBaeMoil aetand 10 1 MM (IonoxeHue
MaJIeHbKOIl CTpelsiku B KpacHoi 3one). ITocie 1 MM, ecTh MEXaHHYECKUE YIOPbI, KOTOPbIE IPUBOLAT K
OCTAHOBKE LIyI1a B 3a1aHHON KPUTHYECKOi TouKe 11st 3amuTsl 3D-Tectepa.
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mmmm POMiar réwnolegtosci w X/Y/Z
e Pdrhuzamaos érintés X/Y/Z
[ TapaniensHoe nepemerienue no X/Y/Z

—

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

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

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

Uwaga: Dopuszczalne jest przekroczenie krawedzi obrabianego przedmiotu do 1 mm (mata wskazéwka
na czerwonym obszarze). 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 tdltoldasa 1 mm-ig (kismutatd a piros zGnaban) lehetséges. 1 mm-en

tal a mechanikus végitkdzések a tapintdbetét térési pontjanal a betét toréséhez vezethet-

nek, a 3D tapint6késziilék 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:

Jlomyckaercs mepecedenne KpoMKn 0opabaTeiBaeMoit 1etamu 10 1 MM (II0JI0XKEHHE MaJICHBKOM CTPEITKI
B KpacHoii 30ue). [Toce 1 MM, eCcTh MEXaHHUECKHE YIOPBI, KOTOPBIC IPUBOJAT K OCTAHOBKE LIyTa

B 3a/IaHHOIT KPUTHUYECKOH TOUKe Juts 3amuThl 3D-Tectepa.
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i PO KolizZji

e Ha litkdzés tértént
[ Ipv ynape

1. Sprawdz, poprawnos¢ dziatania trzpienia pomiarowego.
2. Sprawdz, poprawno$¢ dziatania zespotu sondujgcego.
3. Sprawdzi¢ ustawienie matej wskazowki:
Powinna wskazywac -1,5
4. Sprawdzi¢ ustawienie duzej wskazéwki:
Powinna wskazywa¢ 50 (tolerancja +/- 1)
5. Sprawdzi¢ czy trzpieri sondy jest poprawnie zamocowany.
6. Sprawdz i w razie potrzeby skoryguj bicie promieniowe czuj-
nika we wrzecionie (patrz strona 39).

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

my okresowy przeglad poswiadczony certyfikatem.

-

= .Ellendrizziik a tapintéegység funkcigit és flexibili-
tasat.

.Ellendrizzik a mérdegység funkcidit és mozgdsat.
.Ellendrizzlk a kismutaté helyzetét:

legyen -1,5 -nél

. Ellendrizzik a naglymutatﬂ helyzetét:

alljon 50+/-1 -n@

.Ellendrizzik, hogy a tapint6betét biztosan régzitve
van-e.

.Ellendrizzik és szilkség esetén kalibrdljuk az orsé
kirfutdsat (lsd. 33. oldal)

& wn

o v

FIGYELEM: hibas mikddés esetén gyors és blirokraciamentes

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

—

.TlpoBepbTe NpPAaBUIBHOCTH — (DYHKLHOHMPOBAHHS K
nepeMeleHre npubopa.

.TIpoBepbTe NpPAaBUIBHOCTH  (DYHKUHOHMPOBAHHS
nepeMeleHHe H3MepPHTEIbHOTo Mproopa.

. TIpoBepbTe 3HAYCHHE MaJICHBKO CTPEIIKH:
3HaYeHHe J0JKHO OBITH -1,

. IIpoBepbre 3HaUeHHE OONBIION CTPEIIKHU:
3HaYeHHe J0JKHO ObITh Ha 50 1pu Jomycke +/-1

. TIpoBepbTe 3aKperuIeH JIM H3MePHTE bHbIH HAKOHEYHHK
JIOJKHBIM 00pa3’oM.

. TIpoBepbTe, M 1P HEOOXOAMMOCTH, U OTPEryIHPYHTE
M3HOC LIMMHJENS cTaHKa (cM. cTp. 33)

[ SV R O VO R )

Ilpy BO3HMKHOBEHWM OMMOKH MBI MpearaeM IIPOU3BECTH
orepaTHBHOE 0OCITy)KMBaHHE M TIPOBEPKY C BbIIaueil cepruukara

TECTHPOBAHMA.

A
,&\ www.3DTASTER.eu 2
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mmm VyMiana trzpienia pomiarowego/ostony (uszczelki)
Tapintébetét / Témités 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

IAGA: 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! Korfutasi 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.

Buumanue: IMoxanyiicra, mpoBepsre Guenue.
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: Dodatkowe informacje & Serwis
= 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.

Miiszaki probléma esetén gyors és megbizhaté szerviz-
szolgdlat.

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

Ny
,&\ www.3DTASTER.eu g
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Bruksanvism’ng 3D-Tester

Nedlastinger

001V2D008  3D-Tester SLIMplus med stamme @8
001V2D010  3D-Tester SLIMplus med stamme @10
001V2D012  3D-Tester SLIMplus med stamme @12

001V2DB12  3D-Tester SLIMplus BLACK med stamme @12

001V2Vv008 3D-Tester VIplus med stamme @8
001V2V010  3D-Tester VIplus med stamme @10
001V2V012  3D-Tester VIplus med stamme @12

001V2T020  3D-Tester DREHplus med stamme @20

Bl @ 3D-Tester er et maleinstrument for maling av arbeidsstykker i maskineringssenter og
mlms  fresemaskiner.
® Du kan finne den siste versjonen av brukermanual pd var webside eller med Q@R koden
nedenfor.

Download:

https://tschorn.gmbh/3D_MAN.pdf
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o= Komponentbeskrivelse

_Jjusteringsskrue

méleur

mdleenhet

brytepunkt

mdlekule

stamme @12

0,01 mm skala

1 mm skala

tetning

nakkelhull

mdlespiss
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Fmr bruk

1~Sjekk tetningen om det er vakum og fjern om nndvene
mimes  dig.

2.Sjekk posisjonen til den lille viseren.
Skal vare - 1,5
3.Sjekk posisjonentil den store viseren.
Skal vare innenfor det sorte omradet
4.Sjekk at mdlespissen er godt festet.
5.Sjekk kast i spindelen. ( se side 52 )
6.Fastlegg referanselengden p& 3D-testeren. ( se side 54 )

Vakumisert?

Fjern vakumet!
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= Juster radielt kast

- Justerskruer (4 stk.)

Viktig:
Bruk en vippeindikator! - Ikke kamera!

mpm. 1 Spenn fast 3D Testeren i en verktgysholder.

mlmmmi 2. For justering av kast, beveg mdlespissen for hdnd og sgrg for at den kommer i hvile-
posisjon.

Juster mdleuret til malespiss kulen. ( se side 49 )

Finn det hgyeste og laveste punktet. ( se side 51 )

Juster 3D Testeren til senterposisjon ved hjelp av 2 justerskruer ( se side 50 )

Repeter denne prosedyren til akseptabelt kast er oppnadd.

Sgrg for at alle 4 justerskruer er skrudd til med max. 2 Newtonmeter.

Etter at kast er justert manuelt, ikke beveg malespissen for hand.

PN Ew
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== Radiell maling

= 1. Monter 3D-Testeren i spindelen. Skru av kjglevann og

il —

53

spindelrotasjon.

2.Pass pd at maling foregdr vinkelrett. Hvis ikke, kan
det bli malefeil.

3.Beveg 3D-Testeren forsiktig inntil arbeidsstykket og
den lange viseren beveger seg. Fortsett til begge vi-
serne viser eksakt ,0.

4.1 denne posisjonen er senterlinjen p& spindelen eks-
akt Uik kanten pd arbeidstykket.

korrekt  malin er bare mulig

man maler fremover! bakover = revers fe

Obs: Man kan bevege 3D-Testeren inntil 1 mm forbi kan-
ten av arbeidsstykket.(liten viser i rgdt omrade). Et-
ter 1 mm er det en mekanisk anretning som sikrer 3D
Testeren.




= Aksiell maling

fra denne lengden.

1. M3l opp 3D-Testerens lengde i en pre-setter. Trekk fra 1,5 mm
= —
2. Sett 3D-Testeren i spindelen. Sl& av kjglevann og spindel-

rotasjon.

3. Pass pd at mdling foregar vinkelrett. Hvis ikke, kan det bli
malefeil.

4. Beveg 3D-Testeren forsiktig inntil arbeidsstykket og den

lange viseren beveger seg. Fortsett til begge viserne viser
eksakt ,,0“.

I denne posisjonen stér du eksakt i den tidligere presatte
lengden fra arbeidsstykket.

Obs:

Man kan bevege 3D-Testeren inntil 1 mm forbi kanten av ar-
beidsstykket. (liten viser i rgdt omrade). Etter 1 mm er det en
mekanisk anretning som sikrer 3D Testeren.

o

J referanse lengde

mindre enn 1,5 mm
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H=Radiell maling X/Y (DREHplus)

W 1. Sett inn 3D-Testeren i spindelen. Sla av kjglevann og
mlmes spindelrotasjon.
2.0m ngdvendig, sjekk kast.
*Beveg verktpyet forsiktig mot den kone delen 1 x/y ret-
ning til den store viseren beveger seg. Fortsett til
begge viserne viser eksakt ,0“.
4.1 denne posisjonen star verkteyet eksakt i senter av
spindelen.

VIKTIG: korrekt maling er bare mulig om man mdler
fremover! ( bakover = revers feil)

Obs: Man kan bevege 3D-Testeren inntil 1 mm forbi
kanten av arbeidsstykket. (liten viser i rpdt omrade).
Etter 1 mm er det en mekanisk anretning som sikrer
3D Testeren.

55



== Maling i Z ( DREHplus)

=, 1 Monter 3D-Testeren i spindelen. Sl3 av kjglevann og spin-
mlmes delrotasjon.
2.0u ma pa forhand fastsette 3D-Testerens referanselengde.
Dette kan du f.eks. gjgre mot et verktsy med kjent lengde.
3.Beveg verktgyet forsiktig mot overflaten pa enden av ma-
lespissen, til den store viseren starter é bevege seg.
4.Fortsett til begge viserne viser eksakt ,,0%
5.Verktgyet star nd i posisjon definert av deg i koordinatsys-
temet.

Obs:

Man kan bevege 3D-Testeren inntil 1 mm forbi ( liten viser i
rpdt omrade). Etter 1 mm er det en mekanisk anretning som
sikrer 3D Testeren.
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H= Paratlell mating i X/v/z

m
s
W,

W= 1. Monter 3D-Testeren i spindelen. Sla av kjglevann og spindelrotasjon.
mlmmmi 2. Beveg 3D-Testeren forsiktig inntil arbeidsstykket og den lange viseren beveger seg.
Fortsett til gnsket posisjon.

— 3.N& kan du bevege deg langs arbeidsstykket i alle akser, X, Y og Z, for a sjekke paralellitet.

Obs: Man kan bevege 3D-Testeren inntil 1 mm forbi kanten av arbeidsstykket. (liten viser i
rgdt omrade). Etter 1 mm er det en mekanisk anretning som sikrer 3D Testeren.
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H=Etter en crash

1.Sjekk korrekt funksjon av méaleenheten.

mlm > Sjekk korrekt funksjon av maleuret.

.Sjekk posisjonen til den lille viseren.

Skal vare pa -1,5 (Grent omréade)

. Sjekk posisjonen til den store viseren.

Skal vare pd 50, +/-1 (Sort omride)

.Sjekk at malespissen er godt festet.

.Sjekk og eventuelt juster kast ved & montere mdle-
ren i spindelen.

w

=

o »

Var oppmerksom p&: Om det er en feil, kan vi tilby rask
og problemfri service. Om gnskelig, kan vi ogsa foreta en

kontroll og utstede nytt sertifikat.

A
,&\ www.3DTASTER.eu 2
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== Bytte maletupp / tetning

I 1. Apne tetningen og fiern den fra sporet.
mlme ; geveg oppover og trekk av.
3.Skru ut mdlespissen. ( Malespissen kan skrus av med hjelp av medfglgende npkkel)
4, Serg for at eventuelle rester av gjenger ogsa er fijernet.
5.Skru inn den nye mélespissen med ngkkelen.
6.Monter tetningen.
7. Serg for at tetningen sitter i sporet.

Var oppmerksom p&: Sjekk kast!
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Spesielle hensyn og service

mgmmm ® Tkke utsett 3D-Testeren for slag og stot, la den alltid ligge 1 esken nar den ikke brukes.
mBmmm ® Garantien opphgrer om enheten er forspkt dpnet.

® Bruk alltid lesemiddelfrie vaskemidler ved rengjgring.

® | enger maletupp finnes som tilleggsutstyr.

Om det skulle vere andre tekniske spgrsmdl, star vi alltid
til radighet.

Ny
,&\ www.3DTASTER.eu g
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001V2D008 3D-Tester SLIMplus with shank @8
001V2D010  3D-Tester SLIMplus with shank @10
001V2D012  3D-Tester SLIMplus with shank @12

B
@ |

001V2DB12  3D-Tester SLIMplus BLACK with shank @12
001V2Vv008 3D-Tester VIplus with shank @8
001V2V010  3D-Tester VIplus with shank @10
001V2Vv012  3D-Tester VIplus with shank @12

001V2T020  3D-Tester DREHplus with shank @20
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