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1. Allgemeine Hinweise

Bedienungsanleitung lesen, beachten, fiir spateres Nachschlagen aufbewah-
ren und jederzeit verfligbar halten.

Warnsymbole
Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod
|A GEFAHR oder schwerer Verletzung fiihrt, wenn sie

nicht vermieden wird.

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod
oder schwerer Verletzung fiihren kann,
wenn sie nicht vermieden wird.

A WARNUNG

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu einer
leichten oder mittleren Verletzung fiih-
ren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

A VORSICHT

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Sach-

schaden fithren kann, wenn sie nicht ver-

mieden wird.

@ Kennzeichnet niitzliche Tipps und Hin-
weise sowie Informationen fiir einen effi-

zienten und stérungsfreien Betrieb.

| ACHTUNG

QR-Code weiterfithrende Produktinformationen

=3

2. Sicherheit
2.1.  GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

/\ VORSICHT

Austretender Elektrolyt

Augen- und Hautreizungen durch austretenden, giftigen und dtzenden Elektrolyt.

»  Augen- und Korperkontakt vermeiden.

» Bei Kontakt, betroffene Stelle sofort mit viel Wasser auswaschen, Arzt aufsuchen.

VORSICHT

UnsachgemiBe Handhabung

Grobe oder unsachgemafBe Handhabung kann den Taster beschadigen oder seine
Genauigkeit beeintrachtigen.

»  Vibrationen, ruckartige Bewegungen, Erschiitterungen und Schldge vermeiden.
»  Gerét nur von einer Fachkraft zu bedienen.

2.2, BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
®  Messinstrument zur Bestimmung der Werksttickposition auf Bearbeitungszen-
tren und Frasmaschinen.

Positionierung von Frasspindel an Werkstiick- oder Vorrichtungskanten.
Einrichten von Maschinen im Koordinatensystem zur Lingenmessung, Bohrungs-
messung und Abstandsmessung.

= Geeignet firr den Einsatz in einem Werkzeugmagazin.

m  Firindustriellen Gebrauch im Innenbereich.

2.3. SACHWIDRIGER EINSATZ

= Keine eigenmachtigen Umbauten und Modifizierungen tétigen.

= Nurverwenden, wenn es technisch in gutem Zustand und sicher zu bedienen ist.
2.4. PERSONENQUALIFIKATION

Fachkraft fiir mechanische Arbeiten

Fachkraft im Sinne dieser Dokumentation sind Personen, die mit Aufbau, mechani-
scher Installation, Inbetriebnahme, Stérungsbehebung und Wartung des Produkts
vertraut sind und tiber folgende Qualifikationen verfiigen:

® Qualifizierung / Ausbildung im Bereich Mechanik gemaR den national geltenden
Vorschriften.

3. GerateUbersicht

[Q)/A

1 Rundlaufjustierung 5

Ein-/ Aus-Taste

2 Batterieabdeckung 6 Bohrung zum Einschrauben bzw.

Losen des Messeinsatzes

3 Anzeige mit progressiver Skalenan- 7 Messeinsatz mit Sollbruchstelle

zeige
4 Spannschaft

4. Inbetriebnahme
BATTERIE EINLEGEN / WECHSELN

@ Batterie CR2032 verwenden.
v Gerét ausgeschaltet.
1. Batterieabdeckung (2) abnehmen.
2. Batterie austauschen.
»  Pluspol zeigt nach oben.

3. Batterieabdeckung (2) einsetzen.

» Batterie eingelegt / gewechselt.
4.2, EIN-/ AUSSCHALTEN

[O)A

@ Automatische Abschaltung nach 9 Std Nichtbedienung.
v Gerét ausgeschaltet.
1. Ein-/Aus-Taste (5) <1 sec. driicken.

»  Gerdt eingeschaltet.
2. Ein-/Aus-Taste (5) >2 sec. driicken.

»  Gerdt ausgeschaltet.
4.3. MASSEINHEIT WAHLEN

(DA

@ MaReinheit wird im Display nicht angezeigt. Sie bleibt auch nach entnehmen
der Batterie gespeichert.
v’ Batterie entfernt.
1. Ein-/ Aus-Taste (6) driicken und Batterie einsetzen [ Seite 5] (2).
» Display zeigt ,- - - -".
2. Ein-/Aus-Taste (6) <1 Sek. driicken.
» MaBeinheit ,inch”.
3. Ein-/Aus-Taste (6) <1 Sek. driicken.
» MaBeinheit ,mm”
4. Ein-/ Aus-Taste (6) <1 Sek. driicken.

»  MaBeinheit gespeichert.

5. Betrieb
5.1.  3D-KANTENTASTER-AUFNAHME / RUNDLAUFKONTROLLE

A

v Gerét eingeschaltet.

1. Spannschaft (4) in geeignetem Spannfutter spannen und in Maschinenspindel
einsetzen.

Tasteinsatz auf festen Sitz prifen.

Rundlauf am Messeinsatz kontrollieren [+ Seite 5].

Ggf. Rundlauf justieren [ Seite 5].

Hw N

»  Aufnahme / Rundlaufkontrolle abgeschlossen.
5.2, TASTENLANGE ERMITTELN

B

@ Tastenldnge als Werkzeuglénge in den Werkzeugspeicher der Maschinensteue-

rung eingeben.

v’ Gerét eingeschaltet.

1. Gerat am Werkstiick ansetzen und Vorlauf (V) notieren (1).
2. Antasten bis Anzeige Tastenldnge (TL) ,0,000" zeigt (2).

3. Tastenlange ermitteln (TL=L-V).

» Tastenldnge ermittelt.
5.3. MESSEINSATZ WECHSELN

A

v’ Gerét ausgeschaltet.
Messeinsatz I6sen (6).
Messeinsatz wechseln.
Messeinsatz festziehen (6).
Tastenldange ermitteln [+ Seite 5].
Rundlauf justieren [ Seite 5].

uAwN =

»  Messeinsatz gewechselt.
5.4. RUNDLAUF JUSTIEREN

@ Rundlaufjustierung durchfiihren bei: Wechsel 3D-Kantentaster Werkzeugauf-
nahme (Futter), Austausch Messeinsatz [ Seite 5], Bruch Messeinsatz, Kollision mit
Werksttick oder Maschine.

Rundlauf justieren - X-Achse

v’ Gerét eingeschaltet.
1. Gerat drehen, bis Tasterachse parallel zur X-Achse der Maschine steht (1).
2. Geratan Messuhr heranfiihren, bis Reaktion erfolgt.
3. Messuhr auf ,0” stellen.
» Referenzwert gesetzt.
4. Geratum 180° drehen.
»  Messuhr zeigt Abweichung X-Achse.

5. Verstellschraube der Rundlaufjustierung um die Halfte der Abweichung drehen.

»  X-Achse justiert.
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5.4.2. Rundlauf justieren - Y-Achse

C

v Gerét eingeschaltet.

1. Gerat drehen, bis Tasterachse parallel zur Messuhr steht (2).
»  Anzeige zeigt in Richtung Messuhr.

2. Gerat an Messuhr heranfiihren, bis Reaktion erfolgt.

3. Messuhrauf 0" stellen.
» Referenzwert gesetzt.

4. Gerdtum 180° drehen.
»  Messuhr zeigt Abweichung Y-Achse

5. Verstellschraube der Rundlaufjustierung um die Halfte der Abweichung drehen.

»  Y-Achse justiert.
5.4.3. Abschlusspriifung

@ Nach Justierung Y-Achse und X-Achse erneut Gberprifen und bei Bedarf korri-
gieren, um Rundlauf in beiden Achsen exakt einzustellen.

5.5. MESSEN

@ Vor Gebrauch Sichtpriifung auf Beschddigung und Einsatzbereitschaft. Maschi-
nenspindel befindet sich im Stillstand und KiihImittelzufuhr ist ausgeschaltet.

5.5.1. Werkstiick antasten

@D

@ Beim Uberfahren der Nullstellung, Antastvorgang wiederholen. Max. Uberlauf-
weg 4,5 mm. Bei Messungen auBBerhalb des Messbereichs (+2 mm) blinkt die Anzei-
ge.

v Gerét eingeschaltet.

1. Antastfliche im rechten Winkel anfahren (1).

2. Langsam weiterfahren, bis Anzeige ,0,000" zeigt (2).

» Maschinenachse stimmt mit Werksttickkante tberein.

5.5.2. Bohrungsmitte bestimmen

E

v Gerét eingeschaltet.

1. Taster mittig in Bohrung einbringen und in X-Achse Bohrungswand antasten (1).
»  Anzeige zeigt ,0,000".

2. Maschinensteuerung auf ,0” setzen, oder speichern.

3. InX-Achse die entgegengesetzte Bohrungswand antasten.
»  Anzeige zeigt ,0,000".
»  Anzeigewert der Maschinensteuerung zeigt den Bohrungs-@ an, oder die Dif-

ferenz zum gespeicherten Wert.

4. Taster um den halben Bohrungs-@, oder den halben Differenzwert zur Bohrungs-
mitte verfahren.
»  Taster steht mittig in X-Achse.

5. Vorgang in Y-Achse wiederholen (2).

»  Position der Bohrungsmitte zur Maschine bestimmt.
5.5.3. Werkstiick ausrichten

v Gerét eingeschaltet.

1. Taster in Y-Achse verfahren bis Anzeige ,0,000" zeigt.

2. Anzeigenwerte der Steuerung fiir X- und Y-Achse auf ,0,000” setzen (1).

3. Taster in X-Achse verfahren.

4. Taster in Y-Achse verfahren, bis Werksttick bertihrt wird und Anzeige des Kanten-
tasters ,0,000” zeigt (2).

5. Anzeige der Steuerung (Y-Achse) ablesen.

6. Korrekturwinkel ermitteln und Ausrichtung korrigieren (3).

»  Werkstiick ausgerichtet

5.5.4. Langen messen

v Gerét eingeschaltet.

1. Taster in X-Achse verfahren bis Anzeige ,0,000” zeigt (1).

2. Anzeigenwert der Steuerung fir X-Achse auf ,0,000” setzen.

3. Antasten der zu messenden Werkstiickkante und verfahren in X-Achse, bis Anzei-
ge des Kantentasters ,0,000” zeigt (2).

4. Ablesen der ermittelten Lange auf der Anzeige (X-Achse) der Werkzeugmaschine.

» Lénge des Werkstlicks gemessen.

6. Wartung
RegelmaBige Sichtpriifung auf Beschdadigung am Gehduse und am Messeinsatz.
7. Reinigung

Keine chemischen, alkoholischen, schleifmittel- oder I6semittelhaltigen Reinigungs-
mittel verwenden.

8. lLagerung

In geschlossenem, trockenem Raum lagern. Nur in trockenem Zustand lagern. Nicht
in Nahe von dtzenden, aggressiven, chemischen Substanzen, Losungsmitteln, Feuch-
tigkeit und Schmutz lagern. Lagertemperatur zwischen 10 und 20°C beachten. Bei
langerer Lagerung Batterie ausbauen.

9. Entsorgung
Nationale und regionale Umweltschutz- und Entsorgungsvor-
schriften flr fachgerechte Entsorgung oder Recycling beachten.
Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerk- und Hilfsstoffe nach Sorten
trennen und umweltgerecht entsorgen. Eine Wiederverwertung ist

einer Entsorgung vorzuziehen.

10. Technische Daten

Schutzart IP 67 nach DIN EN 60529
Arbeitsbereich X-, Y-, Z-Achse -2-4mm
Ziffernschrittwert 0,005 mm
Anzeigenbereich der Balkenanzeige +/-2,00 mm
Genauigkeit im Nullpunkt +0,01 mm
Wiederholbarkeit im Nullpunkt + 0,005 mm
Einspannschaft-@ 16 mm
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General instructions

Read and observe the operating instructions, keep them as a reference for
later and ensure they are accessible at all times.

Warning symbols Meaning
Indicates a hazard which if not avoided
A DANGER

will lead to death or serious injury.
A WARNING

A CAUTION

Indicates a hazard which if not avoided
| NOTICE may lead to damage to property.

@ Indicates useful tips and instructions to-
gether with information for efficient and
problem-free operation.

Indicates a hazard which if not avoided
may lead to death or serious injury.

Indicates a hazard which if not avoided
may lead to minor or moderate injury.

QR code for further product information

2.1. GROUPED SAFETY MESSAGES

Leaking electrolyte

Eyes and skin irritation can occur due to leaking, poisonous and corrosive electro-

lytes.

»  Avoid contact with your eyes and body.

» Inthe event of contact, rinse out the affected area immediately with plenty of
water and consult a doctor.

CAUTION

Improper handling

Rough or improper handling can damage the probe or impair its accuracy.
»  Avoid vibrations, jerky movements, shocks and impacts.

»  Device must only be used by a trained specialist.

2.2, INTENDEND USE
®  Measuring instrument for determining the workpiece position on machining
centres and milling machines.

= Positioning the milling spindle on the edges of the workpiece or fixture.

m Setting up machines in the coordinate system for length measurements, hole
measurements and distance measurements.

= Suitable for use in a tool magazine.

m  Forwork in indoor industrial environments.

2.3. USE CONTARY TO THE INTENDED PURPOSE

m Do not make any unauthorised changes or modifications.

m  Useonlyifitisin good technical condition and safe to use.

2.4, QUALIFICATIONS OF PERSONNEL

Specialists for mechanical work

Specialists in the sense of this documentation are persons who are familiar with as-

sembly work, mechanical installation, commissioning, troubleshooting and mainten-

ance of the products and who possess the following qualifications:

= Qualification / training in the field of mechanics as specified in the nationally ap-
plicable regulations.

3. Device overview

[OA

1 Radial run-out adjuster 5 On/Off button
2 Battery cover 6 Hole for screwing in or loosening
the measuring probe
B Display with progressive scalein- 7 Measuring probe with predeter-
dicator mined breaking point

4 Clamping shank

4. Commissioning
4.1.  INSERTING/CHANGING THE BATTERY

OA

@ Use a CR2032 battery.
V' Device is off.
1. Remove the battery cover (2).
2. Replace battery.
»  Positive terminal faces upwards.

3. Insert the battery cover (2).

» Battery has been inserted/replaced.

42.  SWITCHING ON/OFF
A

@ Switches off automatically if not used for 9 hours.
v’ Device is off.
1. Press the On/Off button (5) for <1 sec.

» Deviceison.

2. Press the On/Off button (5) for >2 sec.

» Deviceis off.

4.3. SELECTING THE UNIT OF MEASUREMENT

QA

@ The unit of measurement is not shown in the display. It remains saved even
after the battery has been removed.
v’ Battery has been removed.
1. Press the On/Off button (6) and insert the battery [ Page 8] (2).
»  Display shows “----".
2. Press the On/Off button (6) for <1 sec.
»  Unit of measurement “inch”.
3. Press the On/Off button (6) for <1 sec.
»  Unit of measurement “mm”
4. Press the On/Off button (6) for <1 sec.

»  Unit of measurement has been saved.

5. Operation
5.1.  MOUNTING THE 3D EDGE PROBE / CHECKING THE RADIAL
RUN-OUT

A

v’ Device ison.

1. Clamp the clamping shank (4) in a suitable chuck and insert it into the machine
spindle.

2. Check contact point it tightly in place.

3. Check the radial run-out on the measuring probe [ Page 8].

4. Adjust the radial run-out [ Page 8] if necessary.

»  Mounting process / check of radial run-out complete.
5.2, DETERMINING THE PROBING LENGTH

(OB

@ Enter the probing length as the tool length in the tool memory of the machine
controller.

v' Device ison.

Position the device on the workpiece and note the run-in (V) (1).

Probe until the display shows a probing length (TL) of “0.000” (2).

Determine the probing length (TL=L - V).

wn =

»  Probing length has been determined.
CHANGING THE MEASURING PROBE

v' Device is off.

1. Loosen the measuring probe (6).

2. Change the measuring probe.

3. Tighten the measuring probe (6).

4. Determining the probing length [ Page 8].
5. Adjusting the radial run-out [ Page 8].

» Measuring probe has been changed.
5.4. ADJUSTING THE RADIAL RUN-OUT

@ Adjust the radial run-out in the case of: Change of 3D edge probe toolholder
(chuck), replacement of measuring probe [ Page 8], broken measuring probe, col-
lision with workpiece or machine.

5.4.1. Adjusting the radial run-out - X-axis
C
Device is on.

1. Turn the device until the probe axis is parallel to the X-axis of the machine (1).
Move the device to the dial indicator until there is a reaction.
3. Set the dial indicator to “0".
»  Reference value has been set.
4. Turn the device by 180°.
»  Dial indicator shows X-axis deviation.
5. Turn the adjustment screw of the radial run-out adjuster by half the deviation.

g

»  X-axis has been adjusted.

Adjusting the radial run-out - Y-axis




v Deviceis on. 9 Disposa|

1. Turn the device until the probe axis is parallel to the dial indicator (2). ) Comply with national and regional environmental protection and
» Display points towards the dial indicator. N . ; : R

2. Move the device to the dial indicator until there is a reaction. disposal regulations regarding correct disposal and recycling. Sep-

arate metals, non-metals, composites and auxiliary materials by
type and dispose of them in an environmentally responsible man-
ner. Re-use is preferable to disposal.

3. Set the dial indicator to “0".
» Reference value has been set.

4. Turn the device by 180°.

» Dial indicator shows Y-axis deviation 10. TeChmca| Data
5. Turn the adjustment screw of the radial run-out adjuster by half the deviation. Index of protection IP 67 to DIN EN 60529
»  Y-axis has been adjusted. Working range of X, Y, Z-axis -2-4mm
5.4.3. Final check Graduations 0.005 mm
@ After making the adjustment, check the Y-axis and X-axis again and correct if gl P @l e T T el
necessary to ensure the radial run-out is set exactly in both axes. Accuracy in the zero point +0.01 mm
5.5. TAKING MEASUREMENTS Repeatability in the zero point +0.005 mm
@ Before use, perform a visual inspection for damage and to ensure the device is GBI S G ﬂ

ready for use. The machine spindle is at a standstill and the coolant feed is off.
5.5.1. Probing the workpiece

(0D

@ Repeat the probing process if the zero position is overrun. Max. overrun dis-
tance: 4.5 mm. If measurements are outside the measuring range (+2 mm), the dis-
play will flash.

V' Device is on.

1. Approach the contact surface at a right angle (1).

2. Continue slowly until the display shows “0.000" (2).

» Machine axis matches the edge of the component.

5.5.2. Determining the centre of the hole

O IE

v Deviceison.

1. Insert the probe in the middle of the hole and probe the wall of the hole in the X-
axis (1).
»  Display shows “0.000".

2. Set the machine controller to “0”, or save.

3. Probe the opposite wall of the hole in the X-axis.
»  Display shows “0.000".
»  The display value of the machine controller indicates the hole @ or the differ-

ence to the saved value.

4. Move the probe to the centre of the hole by half the hole @ or half the difference.
»  The probe is centred in the X-axis.

5. Repeat the process in the Y-axis (2).

»  The position of the centre of the hole relative to the machine has been identified.
5.5.3. Aligning the workpiece
F

v’ Device is on.

1. Move the probe in the Y-axis until the display shows “0.000".

2. Set the display values of the controller for the X-axis and Y-axis to “0.000” (1).
3

4

O
—

Move the probe in the X-axis.

Move the probe in the Y-axis until it touches the workpiece and the display of the
edge probe shows “0.000” (2).

Read the display on the controller (Y-axis).

6. Determine the correction angle and correct the alignment (3).

©w

»  Workpiece has been aligned

(93]

5.5.4. Measuring lengths

G

V' Device is on.

1. Move the probe in the X-axis until the display shows “0.000” (1).

2. Set the display value of the controller for the X-axis to “0.000".

3. Probe the workpiece edge to be measured and move in the X-axis until the dis-
play of the edge probe shows “0.000” (2).

4. Read off the measured length on the display (X-axis) of the machine tool.

»  Workpiece length has been measured.

6.  Maintenance
Regular visual inspection for damage to the housing and measuring probe.

(D
wn

o wn = D) = _.

7. Cleaning
Do not use chemical, alcohol-based, abrasive or solvent-based cleaners.
8.  Storage

Store in an enclosed dry room. Store only when dry. Do not store in the vicinity of
acidic, aggressive, chemical substances, solvents, humidity and dirt. Note the storage
temperature between 10°C and 20°C. If stored for a prolonged period of time, re-
move the battery.
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GARANT 3D coHpa aurntaneH c BroXkKa

CbabpxaHue

1.

2.

O6wn yKasaHus

BesonacHocT

2.1, OCHOBHV yKa3aHus 3a 6e30nacHoCcT

2.2. Ynotpeba no npeaHasHayeHne

2.3. Ynotpeba He no npefHa3HaueHve
24. KBanudurkauma Ha nepcoHana

06w, npernea Ha ypepa

I'chxa He B eKcnnoaTtauvsa

4.1. MocTaBsAHe / cMsAHa Ha baTepuATa
4.2. BkniouBaHe / n3knousaHe
4.3. M3bupaHe Ha MepHaTa eAnHNLA
Pa6ota cypepa
5.1. 3D 3anuc Ha coHfjaTa 3a TbpceHe Ha pb6oBe/ KOHTPOS 3a paavanHo brueHe
5.2. OnpepgenaHe Ha [b/KMHATa Ha COHAMpPaHe
53. CmAHa Ha n3mepBaTesiHa BJIOXKa
5.4. Perynupaiite Ha npaBUIHOTO BbpTEHe
54.1. PerynupaHe Ha npaBUIHOTO BbpTeHe — oc X
54.2. PerynupaHe Ha NpaBnIHOTO BbpTeHe - oc Y
54.3. OKoHuaTenHa npoeepka
5.5. N3mepBaHe
5.5.1. [lonvpaHe Ha feTaina
5.5.2. OnpepensHe Ha LieHTbpa Ha OTBOpa
5.5.3. LleHTpupaHe Ha peTaina
5.5.4. M3mepBaHe Ha AbMKUHN
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MouncreaHe
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(o)
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1. 06wy ykazaHus
MpoueTeTe 1 cnasgarite pbKOBOACTBOTO 3a NOTPebUTENS, 3anaseTe ro 3a no-
KbCHa CripaBKa 1 ro 4pbXXTe Ha pa3nosioXKeHre no BCAKO Bpeme.

0O603HauaBa OMacHOCT, KOATO BOAVW 10
CMBPT MY TEXKO HapaHsABaHe, ako He
6bae nsberHarta.

|A n PEnyn PE)I(AEH M E O603HayaBa ONACcHOCT, KOATO MOXe Aa

Aosefe A0 CMBbPT UITN TEXKO
HapaHABaHe, ako He 6bae nsberHara.

0603HauaBa OMacHOCT, KOATO MOXe fia
[l0Befe [0 JIEKO VNV CPEAHO
HapaHsBaHe, ako He 6bje n3berHara.

0603HauaBa OMACHOCT, KOATO MOXe Aa

[oBefe A0 MaTePUaHW WeTH, ako He

6bae nsberHarta.

@ 0603HayaBa NoNE3HN CbBETU 1
yKa3aHus, KakTo v nHpopmaus 3a

eduKacHa n 6e3aBapuiiHa eKcrioatayys.

MpepynpeanTenHn cUMBoOnm

A OMACHOCT

I//A  MOBWULIEHO

| YKA3AHUE

QR Ko AONbAHUTENHA MHpOPMaLA 3a NPOAYKTa

https://hog.tools/359500

2. besonacHocT
2.1. OCHOBHW YKA3AHUSA 3A BE3OMACHOCT

| /\ NOBUILEHO BHUMAHVE

U3Tnyaw enektponut

[lpa3HeHe Ha oumnTe 1 KoXKaTa Nopajm 13T1Yall OTPOBEH 1 U3rapsLy eneKTPOonT.

»  W36arBaiiTe KOHTAKT C OUMTE 1 TANOTO.

»  pn KOHTAKT He3abaBHO U3MMIATE 3aCErHaTOTO MACTO C OBUITHO KONMYECTBO
BOJa, NOTbpCETE NeKap.

NOBULLEHO BHUMAHUE
HenpasunHo nsnonssaHe
py60TO MM HENPaBUHO 13MON3BaHE MOXKE fa MOBPEAN COHAATA WV fja HapyLLK
HelHaTa TOYHOCT.
»  W36arsainTe BU6paLMM, Pe3KN ABUKEHS, CbTPECEHUS 1 YAAPY.
»  Camo cneymanucT MoXe Aa 13Mon3sa yCTpoMCTBOTO.

2.2, YMNOTPEBA NO NPEAHA3HAYEHUE

®m  VI3mepBaTeneH NHCTPYMEHT 3a Onpe/ensaHe Ha No3nLKATa Ha [leTaiina BbpXy
obpaboTBaLyy LieHTpoBe 1 GPE30BU MaLLVHU.

u [Mo3vumoHMpaHe Ha WNHAENa 3a ppe3oBaHe No pbOoBeTe Ha AeTaiina unm
npucnoco6neHmeto.

® HacTpolika Ha MalWHK B KOOPAMHATHATa CUCTEMA 33 U3MEePBaHE Ha AbIIKMHA,
OTBOPY 1 Pa3CTOsAHNE.

u [MopxopAly 3a 13non3BaHe B MHCTPYMEHTaNeH MarasuH.

® 3anpomuLuneHa ynotpeba Ha 3aKpUTO.

2.3. YMNOTPEBA HE NO NPEAHA3HAYEHUE

®  He u3BbpluBaiiTe CAMOBOJHY NPEYCTPOICTBA U MOANUKaLMN.

®m  VI3nonsBaiiTe camo aKo e TexXHUYeCKM B JO6PO CbCToAHME 1 6e30nacHo 3a
ynotpeb6a.

2.4. KBANIMOUKALIUA HA MEPCOHAJIA

CneunanncT No MexaHU4YHU AeHOCTN

CrneuyanncTi B KOHTEKCTa Ha Ta3y JOKYMeHTaLMA ca Xopa, KOWUTO Ca 3ano3HaTh CbC

CTPYKTypaTa, MeXaHU4HMA MOHTaX, MyCKaHeTo B eKCrioaTaLus, OTCTPaHABAHETO Ha

Hen3npaBHOCTM 1 NoApbXKKaTa Ha MPOAYKTa U KOUTO MMaT criejHuTe

KBanuoukaumm:

u  KBanndukauma/obyueHune B 06nacTTa Ha MexaH1KaTa Cbr1aCHO HaLMOHaHNTe
pasnopenom.

3. O6bul npernen Ha ypena
O A
1

HacTtporiBaHe Ha paguanHoTo 5 ByToH 3a BKnlouBaHe/M3KOYBaHe
6rieHe
2 Kanak Ha 6aTepuaTa 6 OTBOp 3a HaBMBaHe UM pa3BMBaHe
Ha n3mepsaTesiHaTa BIOXKKa
3 [lvcnnein c nporpecuBHa 7 M3mepBaTenHa BnoxKa

VHAMKATOPHa cKana npeaBapuTeNHO onpeaeneHa

TOYKa Ha cYyynBaHe
4 3axBallallia onalika

4. TlycKaHe B ekcnioaTaumsa
NOCTABAHE / CMAHA HA BATEPUATA

@ M3non3sgainte 6atepua CR2032.
v YCTPOMCTBOTO € M3KIIYEHO.
1. CBaneTe Kanaka Ha 6atepuaTa (2).
2. CmeHeTe 6aTepudTa.
»  TlONOXWTENHUAT NOJIIOC COUM Harope.

3. TMocTaBeTe Kanaka Ha 6aTepunTa (2).
» baTepuaTta e noctaBeHa / c(MeHeHa.
4.2, BK/IIOYBAHE / U3KJTKOYBAHE

oA

@ ABTOMATVUHO M3KNOYBaHe cnef 9 yaca 6e3 akKTMBHOCT.
v YCTPOMCTBOTO € M3KIIYEHO.
1. HatncHete 6yToHa BkntousaHe / V3kntousaHe (5) <1 cekyHAaa.

»  YCTPONCTBOTO € BKJIIOYEHO.

2. HaTucHete 6yToHa BknlouBaHe / Vi3kniouBaHe (5) >2 ceKyHAau.
»  YCTPOWCTBOTO € U3KITIOUYEHO.
4.3. U3BUPAHE HA MEPHATA EAVNHULIA

(DA

@ MepHaTa eavHMLa He ce NOKa3Ba Ha aucnnes. Ta ce 3ana3Ba Aopwu e Kato
6aTepunTa e 6una nsBageHa.
v batepusTa e u3BageHa.
1. HatncHete 6yToHa BkntousaHe / M3kntouBaHe (6) 1 noctaBeTe 6atepusTa
[ Crpanuua 11] (2).
» Hapgucnnest ce nokasea ,- - - -".
2. HatucHete 6yToHa BkniouBaHe / Vi3kniouBaHe (6) <1 cekyHpa.
» MepHa egunuua "inch".
3. HatucHete 6yToHa BkntouBaHe / M3kniouBaHe (6) <1 cekyHpa.
»  MepHa eguHmua "mm"
4. HatncHete 6yToHa BkntouBaHe / /3kntouBaHe (6) <1 cekyHga.

» 3anameTteHa MepHa eanHnua.

5. Pabotacypena

5.1. 3D 3ANMUC HA COHAATA 3A TbPCEHE HA PbBOBE/
KOHTPOJ1 3A PAOUANTHO BUEHE

A

v YCTPOMCTBOTO € BKIIOYEHO.

1. 3akpeneTe 3axBalyaliaTa onaLika (4) B NoaxoAALL 3aTarall, NAaTPOHHWK U1 A
BKapaiiTe B WINMHAENa Ha MaLlHaTa.

2. TpoBepeTe Bbpxa Ha Oce3aTenNA 3a 3paBo 3aKpenBaHe.

3. TMposepete [ CTpaHuua 11] TOYHOTO BbPTEHE Ha U3MepBaTeHaTa BOXKa
[ CrpaHuua 11].

4. Ako e He0b6X0AMMO perynupanTe TOYHOCTTa Ha BbpTeHe [ CTpaHuua 11].

»  3anucbT/ NpoBepKaTa 3a pagnanHo brieHe.
5.2, ONPEAENAHE HA AbJIXXKUHATA HA COHAUPAHE

OB

@ BbBepeTe Ab/KMHaTa HAa COHAMPaHE KaTo Ab/KMHATA Ha MHCTPYMEHTa B

nameTTa 3a MHCTPYMeHTa Ha 6/10Ka 3a ynpaBfieHre Ha MaluvHarTa.

v YCTPOMCTBOTO € BKIIOYEHO.

1. TocTaBeTe yCTPOCTBOTO BbPXY AeTaiina u otbenexeTe nogasaHeto (V) (1).

2. [lokocBaiiTe, JOKAaTO Ha ANCMNEA He ce MOKaxKe Ab/KHA Ha coHanpare (TL)
,0,000” (2).

3. Onpepgenete Ab/K1HaTa Ha coHgupaHe (TL=L-V).

»  [lb/KMHATa Ha COHAVPaHe e onpepesneHa.
5.3. CMAHA HA USMEPBATEJTHA BJIOXKKA
A

YCTPOWCTBOTO € N3KNIYEHO.
1. OcBobogeTe n3mepBaTenHaTa Bnoxka (6).
2. CmeHeTe Y3mepBaTe/HaTa BIOXKKa.
3. 3aTerHete uamepBaTenHaTa BloxKka (6).
4. OnpepensaHe Ha b/KMHaTa Ha coHpmpaHe [+ CTpaHuua 11].
5. Perynupaiite Ha npaBunHoTO BbpTeHe [ CTpaHuua 11].

» Vl3mepBaTenHaTa BJIOXKa € CMeHeHa.

5.4. PEFYJIUPAATE HA MPABUIHOTO BbPTEHE

@ M3BbpLueTe perynmpaHe Ha NpaBUIHOTO BbpTeHe Ypes: CMAHa Ha AbpKaya Ha
MHCTpyMeHTa 3a 3D coHpjaTa 3a pbboBe (MaTpoHHUK), CMAHa Ha M3MepBaTeNHa
Bnoxka [ CTpaHuua 11], cuynBaHe n3mepBaTesniHa BlIOXKa, CONbCKBaHe ¢ AeTaiina
UM MalnHaTa.

5.4.1. PerynupaHe Ha npaBunHoOTO BbpTeHe - oc X

C
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v’ YCTPOWICTBOTO € BKIOYEHO.

1. 3aBbpTeTe yCTPONCTBOTO TaKa, Ye 0CTa Ha byToHa fia 6bAe e ycnopefHa Ha ocTa
X Ha mawwuHara (1).

2. [lobnuxeTe yCTPOMCTBOTO A0 MHAMKATOPHWA YaCOBHMK TaKa, Ye fja ce nossu
peakuyus.

3. Hynupaiite MHANKaTOPHNA YaCOBHUK.
» PedepeHTHaTa CTOMHOCT e 3agajeHa.

4. 3aBbpTeTe yCTPONCTBOTO Ha 180°.
»  VIHAMKaTOPHUAT YaCOBHMK MOKa3Ba OTKOHeHWe no oc X.

5. 3aBbpTeTe perynupaiyma BUHT Ha perynnpaHeTo Ha NPaBuUIHOTO BbpTeHe
HarMonoBUHa Ha OTK/IOHEHNETO.

» OcX e perynvpaHa.
5.4.2.

PerynupaHe Ha npaBuUIHOTO BbpTeHe - oc Y

v YCTPOWCTBOTO € BKIIOUEHO.

1. 3aBbpTeTe yCTPONCTBOTO TaKa, Ye OCTa Ha COHAATA Jja e ycropefHa Ha
VHAVKaTOPHWA YaCOBHYIK (2).
»  WHankaumATa cour B nocokata Ha MHAMKATOPHUA YaCOBHMK.

2. [lobnuxeTe yCTPOMCTBOTO A0 MHAMKATOPHWA YaCOBHMK Taka, Ye fja ce noAasu
peakyua.

3. Hynwupaiite NHANKAaTOPHMUA YaCOBHUK.
» PedepeHTHaTa CTOMHOCT € 3aafeHa.

4. 3aBbpTeTe yCTPONCTBOTO Ha 180°.
»  VIHBNKaTOPHMUAT YaCOBHUK NOKa3Ba OTKIOHeHMe o oc Y

5. 3aBbpTeTe perynupallusa BUHT Ha PerysMpaHeTo Ha NPaBUIHOTO BbpTeHe
HamnosoBKHa Ha OTKIIOHEHMETO.

» OcY e perynupana.

5.4.3. OKoHuaTenHa npoBepKa
@ Cnep perynupaHe Ha ocTa Y 1 octa X npoBepeTe OTHOBO U KOpUr1parTe, ako e
Heo6xoAMMO, 3a fja 3aiafeTe TOYHO NMPABUITHOTO BbPTEHE U B iBETE OCU.

5.5. WU3MEPBAHE

@ Mpean ynotpeba HanpaseTe Bri3yanHa NpoBepKa 3a MoBPeAU 1 FOTOBHOCT 3a
pab6orta. LUNMHAENBT Ha MalLVHATA € B MOKOM 1 MOAABAHETO Ha OX/IaXKAaLLa TEYHOCT €
N3KIIOYEHO.

5.5.1.

[onupaHe Ha peTaiina

@ AKO HyneBaTa No3nLys e HaAXBbPJIEHa, NOBTOPETe NpoLieca Ha CKaHMpaHe.

Makc. pa3cTosHue Ha HagxBbpaaHe 4,5 mm. KoraTo nusmepBaHuaTa ca U3BbH

AvanasoHa (+2 mm), iHgMKaumsaTa Mura.

v’ YCTPOWCTBOTO € BKIOYEHO.

1. WU3BbplueTe noaBexaaHe nepneHAnKyNAapHO CNPAMO KOHTAaKTHaTa MOBBbPXHOCT
(1).

2. TMpopbnxeTe 6aBHO, JOKATO Ha AMCNEA He ce nokaxe ,0,000” (2).

» OcTa Ha MalVHaTa CbBMaja ¢ pb6a Ha AeTaitna.
5.5.2.

OnpepensHe Ha LLeHTbpa Ha OTBOpa

v’ YCTPOWCTBOTO € BKIOYEHO.

1. YcraHoBeTe coHaaTa B cpefjaTa Ha OTBOPa U JOKOCHeTe CTeHaTa Ha OTBOpa Mo 0C
X(1).
» Ha pgucnnes ce nokassa ,0,000".

2. Hactporite ynpaBneHuneTo Ha MalwivHata Ha ,0” unv 3anameterte.

3. JlokocHeTe MPOTVBOMOOXHATa CTeHa Ha 0TBOpa no oc X.
» Ha gucnnes ce nokassa ,0,000".
» [loKa3aHaTa CTOMHOCT Ha 6510Ka 3a ynpaBieHKe Ha MaluMHaTa nokassa

AMameTbpa Ha OTBOPa WM pasnKaTa CbC 3anaMeTeHaTa CTOMHOCT.

4. TlpemecTeTe coHAaTa Ha OKOO MOMOBMHATa AAaMETbP UM NOMOBKHAaTa OT
CTOMHOCTTa Ha pa3fi1KaTa B LieHTbpa Ha OTBOpa.
» CoHpaTa e pa3nosioxeHa B cpefaTa Ha octa X.

5. TosTtopeTe onepauuaTa no octa Y (2).

» [lo3numATa Ha LeHTbpa Ha 0TBOpa CNPAMO MallnHaTa e onpeaeneHa.

5.5.3. LieHTpupaHe Ha geTtaiina

YCTPOWCTBOTO € BKJIIOUEHO.

MpemecTeTe coHaaTa no octa Y Taka, Ye Ha gucnnes aa ce nokaxe ,0,000”.
3apaiiTe nokasaHWTe CTOMHOCTM Ha ynpasnieHneTo 3a ocu X u 'Y Ha ,0,000” (1).
MpepBuxeTe coHpata no octa X.

MpepBuxeTe coHaata no octa Y Taka, Ye AeTalnbT He 6bAe AOKOCHAT, a
VHAVKaumMATa Ha coHfaTa 3a pbboBe He nokaxe ,0,000” (2).

OtyeTeTe MHAMKaLMATa Ha yNpaBieHNeTo Ha malurHaTta (oc Y).

6. Onpepenete brbna Ha KOPeKLMA 1 KOpUrnpante LeHTpupaHeTo (3).

v
1.
2.
3.
4.

v

» [leTalinbT e ueHTpupaH

5.5.4. WsmepBaHe Ha ABMKNHN

YCTPOWCTBOTO € BKIOYEHO.

MpenBuxeTe coHpaTa No ocTa X Taka, ye fa ce nokaxe ,0,000” (1).

3apanTe nokasaHaTa CTOMHOCT Ha ynpaBieHueTo 3a oc X Ha ,0,000".
CkaHupaliiTe pbba Ha AeTaiina, KOWTO ce n3mepBa 1 NpeaBMKeTe Mo ocTa X,
[lOKaTo MHAMKALUATA Ha coHAaTa 3a pbboBe He cTaHe ,0,000” (2).

4. OtyeTeTe onpefeneHaTta AbKMHa Ha aucnnesn (oc X) Ha MHCTPYMeHTa Ha
MallvHaTa.

v
1.
2.
3.

»  [bmKuHaTa feTaiina e usmepena.

6.  TexHnuecko obCnyKBaHe

PenoBHa BM3yaniHa NpoBepKa 3a NoBpean Ha Kopnyca U usmepBaTesiHaTa B/IOXKa.

7. TloyncTeaHe

He n3non3gaiiTe NOUNCTBALLM CPELCTBA, ChbAbPKALLM XUMUKANW, ankoxonu,
abpasmBu 1N pasTBoOpUTENH.

8. (CbxpaHeHue

CbxpaHnaBaliTe B 3aTBOPEHO, CyX0 nomeLyeHne. CbxpaHaBaliTe camo B CyXo
cbcToAHMe. He cbxpaHABaiiTe B 6M30CT 1O M3rapALLM, arPeCBHU, XUMUYECKN
BeLecTBa, Pa3TBOPUTENN, BNara v 3ambpcasaHe. CnaspaiiTe TemnepaTypa Ha
cbxpaHeHune mexay 10 n 20°C. Mpu NpoAbMIKUTENHO CbXPaHeHWe, n3BajeTe
6aTepunTa.

9. TllpenaBaHe 3a OTNaAbLM

3a KOMMeTeHTHO N3XBbPAAHE Ha OTNaAbun Unn peuymknnpaHe
cnasBainTe HauMoHanHuTe n pernoHanHmnTe Hape,q6|/1 3a ona3aHe
Ha OKOJIHaTa cpefa 1 U3XBBbPIAHETO Ha OTNagbuu. Paspenete
MeTannTe, HeMeTainTe, KOMNO3UTHUTE MaTepuann n
cnomaraTtesiHuTe maTepuann no BUA U rv N3Xebpriete no
€KOJIorn4yeH HavynH. PeummmpaHeTo TpﬂﬁBa Aa ce npeanoynTa
npen n3XBbpriAaHETO.

10.  TexHW4ecKn JaHHW

CreneH Ha 3awmTa IP 67 no DIN EN 60529

Pa6oteH gnanasoH oc X, Y, Z -2-4mm
Lndpos MHKpeMeHT 0,005 mm
[lnana3oH Ha NMHeNHWA NHANKATOP +/- 2,00 mm
TOYHOCT B Hy/leBaTa TOYKa +0,01 mm
[NoBTOPAEMOCT B HyNeBa TOYKa +0,005 mm
@ 3aTAralya BTynKa 16 mm
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1 Generelle henvisninger

Laes og folg betjeningsvejledningen. Opbevar den, og hold den altid tilgeen-
elig til senere brug.

Advarselssymboler Betydning

Kendetegner en fare, der medfgrer dod
A FARE g

eller alvorlige kvaestelser, hvis den ikke
/A ADVARSEL

undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere
ded eller alvorlige kvaestelser, hvis den ik-
ke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere
lette eller mellemstore kvaestelser, hvis
den ikke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfgre
tingskade, hvis den ikke undgas.

A FORSIGTIG

| BEMARK

@ Kendetegner nyttige tips og henvisnin-
ger samt oplysninger vedrerende effektiv
og problemfri drift.

QR-kode til yderligere produktoplysninger

https://hog.tools/359500

[E4%5
2. Sikkerhed
2.1.  GRUNDLAGGENDE SIKKERHEDSANVISNINGER

/\ FORSIGTIG

Udslip af elektrolyt

@jen- og hudirritationer som fglge af udslip af giftig og aetsende elektrolyt.

» Undga gjen- og kropskontakt.

» ltilfeelde af kontakt, skal det pageeldende sted gjeblikkeligt skylles med masser af
vand, og der skal opsages en lzege.

FORSIGTIG

Ukorrekt handtering

Grov eller ukorrekt handtering kan beskadige faleren eller forringe dens ngjagtighed.
» Unddga vibrationer, bevaegelser i ryk, rystelser og slag.

»  Udstyret ma kun betjenes af en faglaert medarbejder.

2.2, BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE
m  Maleinstrument til bestemmelse af emnepositionen pa bearbejdningscentre og
fraesemaskiner.

Placering af freesespindlen pa kanten af emner eller elementer.

Opsaetning af maskiner i koordinatsystemet til llengdemaling, hulmaling og af-
standsmaling.

m  Egnettil anvendelse i et veerktgjsmagasin.

m Tilindustriel anvendelse indendeors.

2.3. UKORREKT ANVENDELSE

m  Der mé ikke gennemferes egne andringer eller modifikationer.

® M4 kun anvendes, hvis udstyret er i teknisk god stand og sikkert at bruge.
2.4, PERSONERS KVALIFIKATIONER

Faglaert arbejdskraft til mekanisk arbejde

Fagleert arbejdskraft er i forbindelse med denne dokumentation personer, der har vi-

den omkring opbygning, mekanisk installation, idrifttagning, fejlafhjeelpning og ved-

ligeholdelse af produktet samt felgende kvalifikationer:

m  Kvalifikation / uddannelse pa omradet mekanik i overensstemmelse med de gael-
dende nationale forskrifter.

3. Oversigt over enheden

[OA

1 Rundlgbsjustering 5 Teend/sluk-knap
2 Batterilag 6 Hul til at skrue maleindsatsen ind
eller lgsne den
3 Display med progressiv skala- 7 Maleindsats med nominel brud-
visning flade

4 Spaendeskaft

4. Idrifttagning
INDSATNING/SKIFT AF BATTERIET

@ Anvend batteri CR2032.
v’ Udstyret er slukket.
1. Tag batteridaekslet (2) af.
2. Udskift batteriet.
»  Pluspolen vender opad.

3. Seet batteridaekslet (2) i.
» Batteriet er indsat/skiftet.
4.2, TANDING/SLUKNING

A

@ Automatisk slukning efter 9 timers inaktivitet.
v’ Udstyret er slukket.

1. Tryk pa teend/sluk-knappen (5) i <1 sekund.

»  Udstyret er teendt.

2. Tryk pa teend/sluk-knappen (5) i >2 sekunder.

»  Udstyret er slukket.
4.3. VALG AF MALEENHED

(DA

@ Maleenheden vises ikke pa displayet. Den gemmes 0gsa, nar batteriet tages ud.
v’ Batteriet er taget ud.
1. Tryk pa teend/sluk-knappen (6) og seet batteriet i [ Side 14] (2).
» Displayet viser ,- - --".
2. Tryk pa teend/sluk-knappen (6) i <1 sekund.
» Maleenhed ,inch”.

3. Tryk pa teend/sluk-knappen (6) i <1 sekund.
» Maleenhed ,mm”

4. Tryk pa teend/sluk-knappen (6) i <1 sekund.
» Maleenheden er gemt.

5. Drift
3D-KANTF@LER-HOLDER-/KONCENTRICITETSKONTROL

Udstyret er taendt.

1. Spaend spaendeskaftet (4) fast i en passende spaendepatron og st den i maskin-
spindlen.

2. Kontrollér, at falerindsatsen sidder godt fast.

3. Kontrollér méleindsatsens [ Side 14] koncentricitet.

4. Justér koncentriciteten [+ Side 14] om nedvendigt.

»  Holder-/koncentricitetskontrollen er udfert.
BESTEMMELSE AF FOLELANGDEN

@ Indtast foleleengden som veerktgjslaengde i maskinstyringens veerktgjshukom-
melse.

v Udstyret er teendt.

1. Placér udstyret pa emnet, og notér fremlgbet (V) (1).

2. Fortseet aftastning, indtil visningen fglelaengde (TL) viser ,0,000” (2).

3. Bestem foleleengden (TL=L-V).

» Foleleengden er bestemt.
5.3. UDSKIFTNING AF MALEINDSATSEN

01 A

v’ Udstyret er slukket.

Lesn maleindsatsen (6).

Skift maleindsatsen.

Speend maleindsatsen fast (6).
Bestemmelse af fgleleengden [+ Side 14].
Justering af koncentriciteten [ Side 14].

A wN =

» Maleindsatsen er skiftet.
5.4. JUSTERING AF KONCENTRICITETEN

@ Udfer koncentricitetsjustering ved: Udskiftning af 3D-kantfeler-vaerktgjsholder
(patron), udskiftning af maleindsatsen [ Side 14], brud pa maleindsatsen, kollision
med emne eller maskine.

5.4.1. Justering af koncentriciteten - X-akse
C
v Udstyret er teendt.
1. Drej udstyret, indtil foleraksen er parallel med maskinens X-akse (1).
2. For udstyret hen mod maleuret, indtil det reagerer.
3. Indstil maleuret til ,0".
»  Referenceveerdien er indstillet.
4. Drej udstyret 180°.
»  Maleuret viser afvigelsen i X-aksen.
5. Drejjusteringsskruen pa koncentricitetsjusteringen halvt s& meget som afvi-
gelsen.

»  X-aksen er justeret.



5.4.2. Justering af koncentriciteten - Y-akse

go)fe

v Udstyret er teendt.
1. Drej udstyret, indtil foleraksen er parallel med maleuret(2).
» Displayet peger i retning af maleuret.
2. For udstyret hen mod maleuret, indtil det reagerer.
3. Indstil maleuret til ,0".
» Referencevaerdien er indstillet.
4. Drej udstyret 180°.
» Maleuret viser afvigelsen i Y-aksen
5. Drejjusteringsskruen pa koncentricitetsjusteringen halvt s meget som afvi-
gelsen.

» Y-aksen er justeret.
5.4.3. Afsluttende kontrol

@ Efter justering af Y-aksen og X-aksen skal der kontrolleres igen og om ngdven-
digt korrigeres for at indstille koncentriciteten helt praecist i begge akser.

5.5, MALING

@ For brug skal det kontrolleres visuelt, om udstyret er beskadiget og klart til
idriftseetning. Maskinspindlen star stille, og kelemiddeltilferslen er slukket.

5.5.1. Aftastning af emne

@D

@ Hvis nulpositionen overskrides, gentages aftastningen. Maks. overlgb 4,5 mm.
Ved malinger uden for mileomradet (+2 mm), blinker displayet.

v Udstyret er teendt.

1. Kor til aftastningsoverfladen i ret vinkel (1).

2. Fortsaet langsomt, indtil displayet viser ,0,000” (2).

» Maskinaksen passer med emnekanten.

5.5.2. Bestemmelse af boringsmidten
E
v Udstyret er teendt.
1. Indsat feleren midt i hullet, og aftast hulveeggen i X-aksen (1).
» Displayet viser ,0,000".
2. Indstil maskinstyringen til ,0”, eller gem den.
3. Aftast den modsatte hulvaeg i X-aksen.
» Displayet viser ,0,000".
»  Maskinstyringens displayveerdi angiver hul-@ eller afvigelsen fra den gemte
veerdi.
4. Kor foleren frem med halvdelen af hul-@ eller halvdelen af differencen til borings-
midten.
» Foleren er centreret i X-aksen.
5. Gentag fremgangsmaden i Y-aksen (2).

»  Placeringen af boringsmidten i forhold til maskinen er bestemt.

5.5.3. Justering af emne

v Udstyret er taendt.

1. Keor foleren frem i Y-aksen, indtil displayet viser ,0,000".

2. Indstil styringens displayvaerdier for X- og Y-aksen til ,0,000" (1).

3. Keor foleren i X-aksen.

4. Kor foleren frem i Y-aksen, indtil den bergrer emnet og kantfalerens display viser
,0,000” (2).

5. Aflees styringens display (Y-akse).

6. Bestem korrektionsvinklen, og korrigér placeringen (3).
» Emneter justeret

5.5.4. Maling af leengder

QG

Udstyret er teendt.

Ker foleren frem i X-aksen, indtil displayet ,0,000” (1).

Indstil styringens displayvaerdi for X-aksen til ,,0,000".

Aftastning af emnekanten, der skal males, indtil kantfelerens display viser ,0,000”
(2).

4. Aflaesning af den bestemte laengde pa vaerktgjsmaskinens display (X-akse).

NN

»  Emnets leengde er malt.

6. Vedligeholdelse
Regelmaessig visuel kontrol for skader pa huset og maleindsatsen.
7. Renggring

Der ma ikke anvendes kemiske, alkoholholdige, slibemiddel- og oplgsningsmiddel-
holdige renggringsmidler.

8. Opbevaring

Opbevares i et lukket og tert rum. Ma kun opbevares i ter tilstand. Ma ikke opbeva-
res i naerheden af setsende, aggressive og kemiske stoffer, oplgsningsmidler, fugtig-
hed og smuds. Bemaerk opbevaringstemperaturen mellem 10 og 20 °C. Ved laengere
tids opbevaring skal batteriet tages ud.

9.  Bortskaffelse

Overhold de nationale og regionale forskrifter for milje og bort-
skaffelse med henblik pé korrekt bortskaffelse eller genanven-
delse. Metal, ikke-jernholdige metaller, komposit- og hjaelpemate-
rialer skal sorteres efter type og bortskaffes pa miljgvenlig vis. En
genvinding er at foretraekke frem for en bortskaffelse.

10. Tekniske data

Kapslingsklasse IP 67 iht. DIN EN 60529

Arbejdsomrade X-, Y-, Z-akse -2-4mm
Ciffertrinvaerdi 0,005 mm
Visningsomrade for bjzelkevisning +/-2,00 mm
Ngjagtighed i nulpunktet +0,01 mm
Repeterbarhed i nulpunktet +0,005 mm
Indspaendingsskaft-@ 16 mm
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1. Yleisia ohjeita

Lue kdyttoohjeet, noudata siind mainittuja ohjeita, sdilytd mychempaa
tarvetta varten ja aina helposti saatavilla.

Varoitussymbolit Merkitys
limoittaa vaarasta, joka johtaa kuolemaan
|A VAARA tai vakavaan loukkaantumiseen, jos sita

vélteta.

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa
kuolemaan tai vakavaan
loukkaantumiseen, jos sita ei valteta.
limoittaa vaarasta, joka voi johtaa lievaan
tai keskivakavaan loukkaantumiseen, jos
sitd valtetd.

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa
aineellisiin vahinkoihin, jos sitd vélteta.

A VAROITUS

A HUOMIO

| HUOMAUTUS

@ limoittaa hyodyllisista vinkeista ja
ohjeista seké tehokkaaseen ja
héiriottomaan kayttoon liittyvista
tiedoista.

Lisda tuotetietoja QR-koodilla

2. Turvallisuus
2.1.  TARKEAT TURVALLISUUSOHJEET

Elektrolyyttivuoto

Vuotava myrkyllinen ja syovyttava elektrolyytti rsyttaa silmia ja ihoa.

»  Vélta kosketusta silmiin ja kehoon.

»  Pese kosketuksiin joutunut kohta vélittomasti runsaalla maarallad vettd ja hakeudu
laakariin.

Epdasianmukainen kasittely

Karkea tai epdasianmukainen kasittely voi vahingoittaa anturia tai heikentaa sen
tarkkuutta.

»  Valta tarinaa, akillisia liikkeitd, ravistamista ja iskuja.

» Laitetta saa kayttda vain ammattilainen.

2.2, KAYTTOTARKOITUS
= Mittauslaite tydkappaleen sijainnin maarittamiseen tyostokeskuksissa ja
jyrsinkoneissa.

= Jyrsinkaran paikoitus tydkappaleen tai asennusvélineen reunoille.

m  Koneiden asettaminen koordinaattijarjestelmaan pituusmittausta,
porausmittausta ja etdisyysmittausta varten.

m  Soveltuu kdytettavaksi tydkalumakasiinissa.

m  Teolliseen kdyttdon sisatiloissa.

2.3. VAARINKAYTTO

m  Al3 tee luvattomia muutoksia ja muunnoksia.

= Kdytd vain, kun se on teknisesti hyvassa kunnossa ja turvallinen kéyttaa.

24, HENKILOIDEN PATEVYYS

Mekaanisten tdiden ammattilainen

Tassa asiakirjassa ammattilaisella tarkoitetaan henkil6itd, jotka tuntevat tuotteen

rakenteen, mekaanisen asennuksen, kdyttdonoton, hdirididen poiston ja huollon ja

joilla on seuraava patevyys:

m  Patevyys/koulutus mekaniikan alalla kansallisesti voimassa olevien maaraysten
mukaisesti.

3. Laitteen yleiskuva

[OA

1 Pyorinndn saatd 5 On/off-painike
2 Paristokansi 6 Reika mittauskarjen ruuvaamista tai
irrottamista varten
3 Naytto, jossa on progressiivinen 7 Mittauskarki, jossa on ennalta
asteikko madritetty murtumispiste

4 Kiinnitysvarsi

4. Kayttoonotto
PARISTON ASETTAMINEN PAIKOILLEEN / VAIHTAMINEN

@ Kayta CR2032-paristoa.
v’ Laite on kytketty pois paalta.
1. Irrota paristokansi (2).

2. Vaihda paristo.
»  Plus-napa osoittaa ylospain.
3. Aseta paristokansi (2) paikalleen.

»  Paristo on paikoillaan / vaihdettu.
4.2, KYTKEMINEN PAALLE/POIS PAALTA

A

@ Automaattinen sammutus 9 tunnin toimettomuuden jalkeen.
v’ Laite on kytketty pois paalta.

1. Paina on/off-painiketta (5) <1 sekunnin ajan.

»  Laite on kytketty paalle.

2. Paina on/off-painiketta (5)> 2 sekunnin ajan.

»  Laite on kytketty pois paalta.
4.3. MITTAYKSIKON VALINTA

(DA

@ Mittayksikko ei ndy ndytossa. Se pysyy tallennettuna myos silloin, kun paristo on
poistettu.
v’ Paristo on poistettu.
1. Pida on/off-painiketta (6) painettuna ja aseta paristo paikoilleen [ Sivu 17] (2).
»  Naytolla nakyy "----".

2. Paina on/off-painiketta (6) <1 sekunnin ajan.
»  Mittayksikko "tuuma”.

3. Paina on/off-painiketta (6) <1 sekunnin ajan.
»  Mittayksikko "mm”

4. Paina on/off-painiketta (6) <1 sekunnin ajan.

»  Mittayksikko on tallennettu.

5. Kayttd
5.1. 3D-PAIKOITUSLAITTEEN KIINNITYS / PYORIMISTARKKUUDEN
TARKISTAMINEN

A

v’ Laite on kytketty paalle.

1. Kiinnita kiinnitysakseli (4) sopivaan kiristysistukkaan ja aseta se koneen karaan.
2. Tarkista, ettd tuntoelin on tiukasti paikoillaan.

3. Tarkista mittauskarjen pyorimistarkkuus [ Sivu 17].

4. Tarvittaessa saada pyorimistarkkuutta [ Sivu 17].

»  Kiinnitys/pydrimistarkkuus on tarkistettu.
5.2. ANTURIN PITUUDEN MAARITTAMINEN

(0B

@ Sy6ta anturin pituus tydkalun pituudeksi koneen ohjauksen tydkalumuistiin.
v’ Laite on kytketty péalle.

Aseta laite tyokappaleeseen ja merkitse muistiin sy6tto (V) (1).

Lahesty, kunnes anturin pituuden naytto (TL) on "0,000” (2).

M&érita anturin pituus (TL=L-V).

wn =

»  Anturin pituus on madritetty.
5.3. MITTAUSKARJEN VAIHTO

A

v’ Laite on kytketty pois p&alta.

Irrota mittauskarki (6).

Vaihda mittauskarki.

Kirista mittauskarki (6).

Anturin pituuden maarittaminen [ Sivu 17].
Pyorimistarkkuuden saato [+ Sivu 171.

AW =

»  Mittauskarki on vaihdettu.
5.4. PYORIMISTARKKUUDEN SAATO

@ Saada pyorimistarkkuus: 3D-paikoituslaitteen tydkalunpitimen (istukan)
vaihdon, mittauskarjen vaihdon [ Sivu 17], mittauskarjen rikkoutumisen,
tyokappaleeseen tai koneeseen tormdyksen yhteydessa.

5.4.1. Pyodrimistarkkuuden saato - X-akseli

C
Laite on kytketty paalle.
Kaanna laitetta, kunnes anturin akseli on koneen X-akselin suuntainen (1).
Siirra laitetta mittakelloa kohti, kunnes ilmenee reaktio.
Aseta mittakello arvoon "0".
» Viitearvo asetettu.
4. Kaanna laitetta 180°.
»  Mittakello ndyttaa poikkeaman X-akselilla.
5. Kaanna pyorimistarkkuuden saatéruuvia puolet poikkeamasta.

DESIESIEN

»  X-akseli on saddetty.

www.hoffmann-group.com

©
—

@)

(93]

(D
wn

i
B
-
i
B
-


https://www.hoffmann-group.com

GARANT Digitaalinen 3D-anturi, anturipaa

O
—

— > e o) ) S = =0 (D

o

wn

wn

5.4.2. Pyorimistarkkuuden sdato - Y-akseli

C

v’ Laite on kytketty péaalle.

1. Kaanna laitetta, kunnes anturin akseli on mittakellon suuntainen (2).
»  Naytto osoittaa mittakellon suuntaan.

2. Siirra laitetta mittakelloa kohti, kunnes ilmenee reaktio.

3. Aseta mittakello arvoon "0".
» Viitearvo asetettu.

4. Kaanna laitetta 180°.
»  Mittakello ndyttaa poikkeaman Y-akselilla

5. Kéaanna pyorimistarkkuuden saatéruuvia puolet poikkeamasta.

»  Y-akseli on saadetty.

5.4.3. Lopputarkastus

@ Tarkista Y-akseli ja X-akseli uudelleen saadon jalkeen ja korjaa tarvittaessa, jotta
molempien akselien pydrimistarkkuus saadaan asetettua tarkasti.

5.5. MITTAUS

@ Tarkista ennen kayttoa silmamadraisesti mahdolliset vauriot ja kdyttdvalmius.
Koneen kara on pysahdyksissd ja jadhdytysnesteen sy6tto on katkaistu.

5.5.1. Tyokappaleen tunnistus

@D

@ Toista tunnistusmenettely, kun nolla-asento ylitetdén. Maks. ylitys 4,5 mm.
Naytto vilkkuu, kun mittaukset ovat mittausalueen ulkopuolella (+2 mm).

v’ Laite on kytketty péaalle.

1. Tunnistuspintaa tulee ldhestyd suorassa kulmassa (1).

2. Ajaeteenpdin hitaasti, kunnes ndytdssa nakyy "0,000” (2).

» Koneen akseli vastaa tytkappaleen reunaa.

5.5.2. Reidn keskipisteen méaarittaminen

E
V' Laite on kytketty palle.
1. Aseta anturi reidn keskelle ja kosketa reidn seinamaa X-akselilla (1).
»  Naytdssa nakyy "0,000”.
2. Aseta koneen ohjaukseen arvo "0” tai tallenna.
3. Kosketa reidn vastakkaista seindamaa X-akselilla.
»  Naytossa nakyy "0,000".
» Koneen ohjauksen ndyttdarvo ilmaisee reidn lapimitan @ tai erotuksen
tallennettuun arvoon.
4. Siirrd anturia puolet reidn lapimitasta @ tai puolet erotusarvosta reidn
keskipisteeseen.
»  Anturi on X-akselin keskella.

5. Toista menettely Y-akselille (2).
»  Reidn keskipisteen sijainti koneeseen nahden on méaaritetty.

5.5.3. Tyokappaleen kohdistaminen

O F

Laite on kytketty paalle.

Siirrd anturia Y-akselilla, kunnes ndytéssa on "0,000".

Aseta ohjauksessa X-akselin ja Y-akselin arvoksi “0,000” (1).

Siirrd anturia X-akselilla.

Siirrd anturia Y-akselilla, kunnes se koskee tyokappaleeseen ja paikoituslaitteen
naytdssa on "0,000” (2).

Lue ohjauksen naytto (Y-akseli).

6. Maarita korjauskulma ja korjaa kohdistus (3).

PwN g

v

»  Tydkappale on kohdistettu
5.5.4. Pituuksien mittaus

v’ Laite on kytketty péaalle.

1. Siirrd anturia X-akselilla, kunnes ndytdssa on "0,000” (1).

2. Aseta ohjauksessa X-akselin arvoksi “0,000".

3. Kosketa mitattavan tyckappaleen reunaa ja aja X-akselilla, kunnes
paikoituslaitteen naytossa on "0,000” (2).

4. Lue madritetty pituus tyostokoneen naytolta (X-akseli).

» Tybkappaleen pituus on mitattu.

6. Huolto
Saannollinen silmamaardinen tarkastus kotelon ja mittauskarjen vaurioiden varalta.
7. Puhdistus

Al3 kayta kemikaaleja, alkoholia seké hioma-aineita tai liuottimia sisaltavia
puhdistusaineita.

8. Sailytys

Sailytettava suljetussa, kuivassa tilassa. Sailytd vain kuivina. Ei saa varastoida
syovyttavien, aggressiivisten, kemiallisten aineiden, liuottimien, kosteuden ja lian
lahella. Sailytyslampotila on 10-20 °C. Poista paristo pidemman sdilytyksen ajaksi.

9.  Havittaminen

Huomioi asianmukaista hdvittamista ja kierratysta koskevat
valtakunnalliset ja paikalliset ympéristonsuojelu- ja
jatehuoltomaaraykset. Erottele metallit, ei-metallit,
komposiittimateriaalit ja apuaineet lajeittain ja hdvitd ne
ymparistoystavalliselld tavalla. Kierrdtys on parempaa kuin
hévittdminen.

10. Tekniset tiedot

Suojausluokka IP 67 standardin DIN EN 60529 mukaan

Tybalue X-, Y-, Z-akseli -2-4mm
Nayttotarkkuus 0,005 mm
Pylvasndyton nayttdalue +/-2,00 mm
Tarkkuus nollapisteessa +0,01 mm
Toistettavuus nollapisteessa + 0,005 mm
Kiinnitysvarren @ 16 mm
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1. Remarques générales

Lire, respecter et conserver les instructions d'utilisation a des fins de consulta-
tion ultérieure, et toujours les garder a disposition.

Symboles d'avertissement Signification
Indique un danger qui, s'il n'est pas évité,
A DANGER q ger P

entrainera la mort ou des blessures
graves.

Indique un danger qui, s'il n'est pas évité,
peut entrainer la mort ou des blessures
graves.

Indique un danger qui, s'il n'est pas évité,
peut entrainer des blessures légéres ou
modérées.

Indique un danger qui, s'il n'est pas évité,
peut entrainer des dommages matériels.

A\ AVERTISSEMENT

I/A  ATTENTION

| AVIS

@ Indique des astuces et des conseils utiles,
ainsi que des informations pour un fonc-
tionnement efficace et fiable.

Code QR pour des informations complémentaires sur les produits
https://hog.tools/359500

2. Sécurité
2.1.  CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

/\ ATTENTION

Fuite d'électrolyte

Irritation des yeux et de la peau en raison de la fuite d'électrolyte toxique et corrosif.

»  Eviter tout contact avec les yeux et le corps.

» En cas de contact, laver immédiatement et abondamment la zone affectée a
I'eau, consulter un médecin.

ATTENTION

Manipulation incorrecte

Une manipulation brutale ou incorrecte peut endommager le palpeur ou nuire a sa
précision.

»  Eviter les vibrations, les mouvements brusques, les secousses et les chocs.

»  Seul un personnel spécialisé peut utiliser I'appareil.

2.2, UTILISATION NORMALE

= Instrument de mesure permettant de déterminer la position de piéces sur des
centres d'usinage et des fraiseuses.

m  Positionnement de la broche de fraisage sur les arétes de la piéce a usiner ou du
gabarit.

= Réglage de machines dans un systeme de coordonnées pour la mesure de lon-
gueurs, d'alésages et d'écarts.

m  Convient pour une utilisation dans un magasin d’outils.

= Pour un usage industriel a I'intérieur.

2.3. MAUVAIS USAGE RAISONNABLEMENT PREVISIBLE

= Ne pas effectuer de transformations ou de modifications arbitraires.

m Utiliser uniquement en cas de bon état technique et si une manipulation en
toute sécurité est garantie.

2.4, QUALIFICATION DU PERSONNEL

Technicien spécialisé en travaux mécaniques

Le technicien spécialisé au sens de cette documentation désigne toute personne fa-
miliarisée avec le montage, l'installation mécanique, la mise en service, le dépannage
et I'entretien du produit et disposant des qualifications suivantes :

= Qualification / formation dans le domaine de la mécanique conformément a la
réglementation nationale en vigueur.

3. Apercu de l'appareil
A

1 Réglage de la concentricité 5 Bouton Marche/Arrét

Orifice pour visser ou dévisser la
touche

Touche avec position de rupture

2 Couvercle du compartiment a pile 6

3 Affichage avec graduations pro- 7
gressives

4 Queue de serrage

4. Mise en service
4.1. INSERTION/REMPLACEMENT DE LA PILE

[OA

@ Utiliser une pile CR2032.
v’ L'appareil est hors tension.
1. Retirer le couvercle du compartiment a pile (2).

2. Remplacer la pile.
»  Le pole positif doit étre orienté vers le haut.

3. Insérer le couvercle du compartiment a pile (2).
» Lapile estinsérée/remplacée.
4.2, MISE SOUS/HORS TENSION

[0)A

@ Arrét automatique au bout de 9 heures d'inutilisation.
v’ L'appareil est hors tension.
1. Appuyer sur le bouton Marche/Arrét (5) pendant moins d'1 seconde.

» L'appareil est sous tension.

2. Appuyer sur le bouton Marche/Arrét (5) pendant plus de 2 secondes.
» L'appareil est hors tension.

4.3. SELECTION DE L'UNITE DE MESURE

(DA

@ L'unité de mesure n'apparait pas sur I'affichage. Elle reste mémorisée méme
aprés avoir retiré la pile.
v’ La pile est retirée.
1. Appuyer sur le bouton Marche/Arrét (6) et insérer la pile [ Page 20] (2).
» L'affichage indique "----".
2. Appuyer sur le bouton Marche/Arrét (6) pendant moins d’1 seconde.
»  Unité de mesure = "pouce".
3. Appuyer sur le bouton Marche/Arrét (6) pendant moins d’1 seconde.
»  Unité de mesure = "mm"
4. Appuyer sur le bouton Marche/Arrét (6) pendant moins d'1 seconde.

»  L'unité de mesure est mémorisée.

5. Utilisation

5.1. PORTE-OUTILS AVEC TOUCHE DE PALPAGE 3D / CONTROLE
DE CONCENTRICITE
A

v’ L'appareil est sous tension.

1. Serrer la queue de serrage (4) dans un mandrin de serrage approprié et l'insérer
dans la broche de la machine.

2. Vérifier la bonne fixation de la touche.

3. Controler la concentricité au niveau de la touche [ Page 20].

4. Au besoin, régler la concentricité. [ Page 20]

»  L'insertion du porte-outils / le controle de concentricité est terminé.
5.2, DETERMINATION DE LA LONGUEUR DE PALPAGE

(0B

@ Entrer la longueur de palpage comme longueur d’outil dans la mémoire d’outil

de la commande machine.

v L'appareil est sous tension.

1. Placer I'appareil sur la piéce et noter I'avance (V) (1).

2. Effectuer le palpage jusqu’a ce que I'affichage de la longueur de palpage (TL) in-
dique "0,000" (2).

3. Déterminer la longueur de palpage (TL=L-V).

» Lalongueur de palpage est déterminée.
5.3. REMPLACEMENT DE LA TOUCHE

A

v’ L'appareil est hors tension.

Desserrer la touche (6).

Remplacer la touche.

Serrer la touche (6).

Détermination de la longueur de palpage [ Page 20].
Réglage de la concentricité [ Page 20].

AW =

» Latouche est remplacée.
5.4. REGLAGE DE LA CONCENTRICITE

@ Effectuer un réglage de concentricité dans les cas suivants : Remplacement du
porte-outils (mandrin) avec touche de palpage 3D, remplacement de la touche
[ Page 20], bris de la touche, collision avec la piece ou la machine.

5.4.1. Réglage de la concentricité - Axe X

C

v’ L'appareil est sous tension.

1. Tourner I'appareil jusqu’a ce que I'axe du palpeur soit paralléle a I'axe X de la ma-
chine (1).

2. Approcher I'appareil du comparateur jusqu’a ce qu’une réaction se produise.

3. Remettre le comparateur a "0".
» Lavaleur de référence est définie.



4. Tourner l'appareil de 180°.
» Le comparateur indique I'écart de I'axe X.

5. Tourner la vis de réglage de la concentricité de la moitié de I'écart.
» L'axe X estréglé.

5.4.2. Réglage de la concentricité - Axe Y

go)l(e

v’ L'appareil est sous tension.
1. Tourner I'appareil jusqu’a ce que I'axe du palpeur soit paralléle au comparateur
().
» L'affichage est orienté vers le comparateur.
2. Approcher lI'appareil du comparateur jusqu’a ce qu’une réaction se produise.
3. Remettre le comparateur a "0".
» Lavaleur de référence est définie.
4. Tourner l'appareil de 180°.
» Le comparateur indique I'écart de I'axe Y.
5. Tourner la vis de réglage de la concentricité de la moitié de I'écart.

» L'axeY estréglé.
5.4.3. Controle final

@ Aprés le réglage, vérifier a nouveau les axes Y et X et les corriger au besoin pour
régler exactement la concentricité dans les deux axes.

5.5. MESURE

@ Avant utilisation, vérifier visuellement I'absence de dommages et la disponibili-
té de fonctionnement. La broche de la machine est a I'arrét et I'arrosage est désacti-
Vvé.

5.5.1. Palpage d'une piéce

(0D

@ En cas de dépassement de la position zéro, répéter la procédure de palpage.
Course de dépassement max. 4,5 mm. Lorsque les mesures sont hors de la plage de
mesure (+2 mm), I'affichage clignote.

v’ L'appareil est sous tension.

1. Approcher la surface de palpage a angle droit (1).

2. Continuer lentement jusqu’a ce que I'affichage indique "0,000" (2).

» L'axe de la machine coincide avec I'aréte de la piece.

5.5.2. Détermination du centre de I'alésage

(O)E

v L'appareil est sous tension.
1. Placer le palpeur au centre de l'alésage et effectuer le palpage de la paroi de l'alé-
sage dans I'axe X (1).
»  L'affichage indique "0,000".
2. Mettre la commande de la machine sur "0" ou enregistrer.
3. Effectuer le palpage de la paroi opposée de I'alésage dans I'axe X.
»  L'affichage indique "0,000".
» Lavaleur affichée sur la commande machine indique le @ de I'alésage ou la
différence par rapport a la valeur mémorisée.
4. Déplacer le palpeur de la moitié du @ de I'alésage ou de la moitié de la valeur dif-
férentielle vers le centre de I'alésage.
»  Le palpeur se trouve au centre de I'axe X.
5. Répéter I'opération sur I'axe Y (2).
» La position du centre de I'alésage par rapport a la machine est déterminée.
5.5.3. Alignement de la piéce
F
v’ L'appareil est sous tension.
1. Déplacer le palpeur dans I'axe Y jusqu’a ce que I'affichage indique "0,000".
2. Régler les valeurs affichées sur la commande pour les axes X et Y sur "0,000" (1).
3
4

Déplacer le palpeur dans I'axe X.
Déplacer le palpeur dans I'axe Y jusqu’au contact avec la piéce et que I'affichage
de la touche de palpage indique "0,000" (2).

5. Lire I'affichage de la commande (axe Y).

6. Déterminer I'angle de correction et corriger I'alignement (3).

» Lapiéce est alignée.

5.5.4. Mesure de longueurs

QG

L'appareil est sous tension.

Déplacer le palpeur dans I'axe X jusqu’a ce que I'affichage indique "0,000" (1).
Régler la valeur affichée sur la commande pour I'axe X sur "0,000".

Effectuer le palpage de I'aréte de la piéce a mesurer et déplacer dans I'axe X jus-
qu’a ce que la touche de palpage indique "0,000" (2).

4. Lire lalongueur déterminée sur I'affichage (axe X) de la machine-outil.

NI RN

» Lalongueur de la piece est mesurée.

6.  Entretien

Controle visuel régulier pour vérifier I'absence de dommages sur le boitier et la
touche.

7. Nettoyage

Ne pas utiliser de produits de nettoyage chimiques, a base d'alcool, abrasifs ou
contenant des solvants.

8. Stockage

Stocker dans un endroit sec et fermé. Stocker uniquement a I'état sec. Ne pas sto-
cker a proximité de produits corrosifs, agressifs, chimiques ou de solvants ; stocker a
I'abri de I'humidité et de la saleté. Respecter une température de stockage comprise
entre 10 et 20 °C. Retirer la pile en cas de stockage prolongé.

9.  Mise au rebut

Respecter la réglementation nationale et régionale en vigueur
concernant la mise au rebut et le recyclage. Trier les matériaux mé-
talliques, non métalliques, composites et auxiliaires et les mettre
au rebut de maniére respectueuse de I'environnement. Préférer le
recyclage a la mise au rebut.

10. Caractéristiques techniques
Indice de protection IP 67 suivant DIN EN 60529
Plage de travail des axes X, Y et Z -2-4mm
Incrément numérique 0,005 mm

Plage d'affichage du graphique a barres ~ +/- 2,00 mm

Précision au point zéro +0,01 mm
Répétabilité au point zéro + 0,005 mm
@ queue de serrage 16 mm
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1. Note generali

Leggere il manuale d'uso, rispettarlo, conservarlo per riferimento futuro e te-
nerlo sempre a portata di mano.

Significato
Indica un pericolo che causa morte o le-
sioni gravi se non viene evitato.

Simboli di avvertimento

A PERICOLO
/A  AVVERTENZA

Indica un pericolo che puo causare morte
o lesioni gravi se non viene evitato.

Indica un pericolo che puo causare lesio-
ni lievi o di media entita se non viene evi-
tato.

Indica un pericolo che puo causare danni
materiali se non viene evitato.

I/  ATTENZIONE

| AVVISO

@ Fornisce consigli, indicazioni e informa-
zioni utili per un funzionamento corretto
ed efficiente.

Codice QR per visualizzare ulteriori informazioni sul prodotto

: https://hog.tools/359500

[=

2. Sicurezza

2.1. AVVERTENZE FONDAMENTALI PER LA SICUREZZA

/\ ATTENZIONE

Fuoriuscita di elettroliti

Irritazione degli occhi e della pelle dovuta alla fuoriuscita di elettroliti tossici e corro-

Sivi.

»  Evitare il contatto con occhi e parti del corpo.

» In caso di contatto, sciacquare immediatamente con abbondante acqua; consul-
tare un medico.

ATTENZIONE

Uso improprio

L'uso improprio o incauto pud danneggiare il tastatore o comprometterne la preci-
sione.

»  Evitare vibrazioni, movimenti bruschi, oscillazioni e colpi.

» Il dispositivo deve essere utilizzato solo da personale qualificato.

2.2, USO PREVISTO
= Strumento di misura per determinare la posizione del pezzo su centri di lavora-
zione e fresatrici.

Posizionamento del mandrino portafresa sui bordi del pezzo o del dispositivo.

Impostazione delle macchine nel sistema di coordinate per la misurazione di lun-

ghezze, fori e distanze.

= Adatto all'uso in un magazzino utensili.

m  Peruso industriale in ambienti interni.

2.3. USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE

= Non apportare modifiche né trasformazioni non autorizzate.

= Il dispositivo deve essere utilizzato solo se & in buone condizioni tecniche e l'uso
sicuro é garantito.

2.4. QUALIFICA DEL PERSONALE

Personale specializzato in lavori meccanici

Ai sensi della presente documentazione, per “personale specializzato” si intendono

quelle persone che hanno dimestichezza con il montaggio, I'installazione di compo-

nenti meccanici, la messa in servizio, I'eliminazione dei guasti e la manutenzione del

prodotto e che sono in possesso delle seguenti qualifiche:

m qualifica / formazione in ambito meccanico secondo le norme vigenti a livello na-

T

zionale.
Panoramica dell'apparecchio
A
1 Regolazione rotazione radiale 5 Pulsante On/Off
2 Coperchio del vano batterie 6 Foro per avvitare o svitare la punta
di contatto
3 Display con visualizzazione pro- 7 Punta di contatto con protezione

gressiva della scala antirottura

4 Codolo di serraggio

4. Messa in funzione
4.  INSERIMENTO / SOSTITUZIONE DELLA BATTERIA

@ Utilizzare batterie CR2032.
v' Dispositivo spento.
1. Rimuovere il coperchio della batteria (2).

2. Sostituire la batteria.
» Il polo positivo é rivolto verso l'alto.
3. Inserire il coperchio della batteria (2).

» Batteria inserita/sostituita.
4.2, ACCENSIONE/SPEGNIMENTO

[O)A

@ Spegnimento automatico dopo 9 ore di mancato utilizzo.
v’ Dispositivo spento.
1. Premere il pulsante On / Off (5) per <1 secondo.

»  Dispositivo acceso.

2. Premere il pulsante On / Off (5) per >2 secondi.
»  Dispositivo spento.

4.3. SELEZIONARE L’UNITA DI MISURA

(DA

@ L'unita di misura non é visualizzata sul display. Rimane memorizzata anche do-

po la rimozione della batteria.

v’ Batteria rimossa.

1. Premere il pulsante di accensione/spegnimento (6) e inserire la batteria [ Pagi-
na 23] (2).
» Il display mostra “----".

2. Premere il pulsante On / Off (6) per <1 secondo.
»  Unita di misura in pollici

3. Premere il pulsante On / Off (6) per <1 secondo.
»  Unita di misura in mm

4. Premere il pulsante On / Off (6) per <1 secondo.

»  Unita di misura memorizzata.

5. Uso

5.1. COLLEGAMENTO DEL TASTATORE PER BORDI 3D /
CONTROLLO DELLA CONCENTRICITA
A

v' Dispositivo acceso.

1. Bloccare il codolo di serraggio (4) in un mandrino adatto e inserirlo nel mandrino
della macchina.

Controllare che la punta tastatrice sia stabile.

Controllare [ Pagina 23] la concentricita sulla punta di contatto [ Pagina 23].
Se necessario, regolare la concentricita [ Pagina 23].

Hwn

» Collegamento / controllo della concentricita completato.
5.2, DETERMINARE LA LUNGHEZZA DI TASTATURA

(0B

@ Inserire la lunghezza di tastatura come lunghezza dell’'utensile nella memoria

utensili del comando macchina.

v' Dispositivo acceso.

1. Posizionare il dispositivo sul pezzo e annotarsi I'avanzamento (V) (1).

2. Eseguire la tastatura fino a quando l'indicatore della lunghezza di tastatura (TL)
non mostra “0,000” (2).

3. Determinare la lunghezza di tastatura (TL=L- V).

» Lunghezza di tastatura determinata.
5.3. SOSTITUZIONE DELLA PUNTA DI CONTATTO

O A

v’ Dispositivo spento.

Allentare la punta di contatto (6).

Sostituire la punta di contatto.

Serrare la punta di contatto (6).

Determinare la lunghezza di tastatura [ Pagina 23].
Regolare la concentricita [ Pagina 23].

AW =

»  Punta di contatto sostituita.
5.4. REGOLARE LA CONCENTRICITA

@ Eseguire la regolazione della concentricita in caso di: Sostituzione del portau-
tensili del tastatore per bordi 3D (mandrino), sostituzione della punta di contatto
[ Pagina 23], rottura della punta di contatto, collisione con il pezzo o la macchina.

5.4.1. Regolare la concentricita - asse X

C
v' Dispositivo acceso.
1. Ruotare il dispositivo in modo che I'asse del tastatore sia parallelo all'asse X della
macchina (1).
2. Spostare il dispositivo verso il comparatore finché non si verifica una reazione.
3. Impostare il comparatore su “0".
»  Valore di riferimento impostato.
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4. Ruotare il dispositivo di 180°.
» Il comparatore mostra lo scostamento nell’asse X.

5. Ruotare la vite di regolazione della concentricita per una misura pari alla meta
della deviazione.

» Asse X regolato.

5.4.2. Regolare la concentricita - asse Y

v' Dispositivo acceso.
1. Ruotare il dispositivo finché I'asse del tastatore non ¢ parallelo al comparatore
(2).
» L'indicatore punta in direzione del comparatore.
2. Spostare il dispositivo verso il comparatore finché non si verifica una reazione.
3. Impostare il comparatore su “0".
» Valore di riferimento impostato.
4. Ruotare il dispositivo di 180°.
» Il comparatore mostra lo scostamento nell’asse Y.
5. Ruotare la vite di regolazione della concentricita per una misura pari alla meta
della deviazione.

» AsseY regolato.
5.4.3. Verifica finale

@ Dopo la regolazione, controllare nuovamente I'asse Y e I'asse X ed eseguire una
correzione in caso di necessita per impostare esattamente la concentricita su entram-
bi gli assi.

5.5. MISURAZIONE

@ Prima dell’uso, controllare visivamente che non ci siano danni e che il dispositi-
vo sia pronto per l'uso. Il mandrino della macchina & in stato di fermo e 'adduzione
del lubrorefrigerante & disattivata.

5.5.1. Scansione del pezzo

(0D

@ Quando si supera la posizione zero, ripetere il processo di tastatura. Supera-
mento max.: 4,5 mm. L'indicatore lampeggia in caso di misurazioni al di fuori del
campo di misura (+2 mm).

v' Dispositivo acceso.

1. Avvicinare il piano di contatto in direzione perpendicolare (1).

2. Continuare lentamente finché l'indicatore non visualizza “0,000” (2).

» L'asse della macchina coincide con il bordo del pezzo.

5.5.2. Determinare il centro del foro

v’ Dispositivo acceso.

1. Inserire il tastatore al centro del foro e toccare la parete del foro sull'asse X (1).
» Il display mostra “0,000".

2. Impostare il comando macchina su “0” o salvare.

3. Tastare la parete del foro opposta sull'asse X.
» Il display mostra “0,000".
» Il valore visualizzato dal comando macchina mostra il diametro del foro o la

differenza rispetto al valore memorizzato.

4, Spostare il tastatore di meta del diametro del foro o di meta della differenza ri-
spetto al centro del foro.
» Il tastatore si trova al centro dell'asse X.

5. Ripetere la procedura sull'asse Y (2).

» Posizione del centro del foro rispetto alla macchina determinata.

5.5.3. Allineare il pezzo

Dispositivo acceso.

Spostare il tastatore sull'asse Y finché I'indicatore non mostra “0,000".

Impostare i valori visualizzati nel comando per gli assi X e Y su “0,000” (1).
Spostare il tastatore sull’asse X.

Spostare il tastatore sull'asse Y finché non viene toccato il pezzo e I'indicatore del
tastatore per bordi non mostra “0,000” (2).

5. Leggere il valore visualizzato nel comando (asse Y).

6. Determinare I'angolo di correzione e correggere I'allineamento (3).

v
1.
2.
3.
4,

» Pezzo allineato

5.5.4. Misurare le lunghezze

[0

v' Dispositivo acceso.

Spostare il tastatore sull'asse X finché I'indicatore non mostra “0,000” (1).
Impostare il valore visualizzato nel comando per I'asse X su “0,000".

Tastare il bordo del pezzo da misurare e spostarsi sull'asse X finché I'indicatore
del tastatore per bordi non mostra “0,000” (2).

4. Leggere la lunghezza rilevata sull'indicatore (asse X) della macchina utensile.

wn =

»  Lunghezza del pezzo misurata.

6.  Manutenzione

Eseguire regolarmente un’ispezione visiva per verificare la presenza di eventuali dan-
ni all'alloggiamento e alla punta di contatto.

7. Pulizia

Non utilizzare detergenti chimici, alcolici, abrasivi o a base di solventi.

8. Conservazione

Conservare in un luogo chiuso e asciutto. Conservare solo se asciutte. Non conserva-
re in prossimita di sostanze corrosive, aggressive o chimiche, solventi, umidita e spor-
cizia. Mantenere una temperatura di immagazzinamento compresa tra 10 e 20 °C. Ri-
muovere la batteria in caso di stoccaggio prolungato.

9. Smaltimento
Ai fini di un corretto smaltimento o riciclaggio, osservare le norme
nazionali e regionali in materia di smaltimento e tutela ambientale.
Separare i metalli, i non metalli, i materiali compositi e i materiali
ausiliari in base alla tipologia di appartenenza e smaltirli nel rispet-

to dell'ambiente. Prediligere il riciclaggio allo smaltimento.

10. Dati tecnici

Grado di protezione IP 67 a norma DIN EN 60529

Campo diimpiego asse X, Y e Z -2-4mm
Risoluzione 0,005 mm
Campo di visualizzazione del grafico a +/-2,00 mm
barre

Precisione nel punto zero +0,01 mm
Ripetibilita nel punto zero + 0,005 mm
@ codolo di serraggio 16 mm
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Opce upute
Procitajte upute za rukovanje i pridrzavajte ih se te ih spremite i drzite na
raspolaganju kao referencu.

Simbol upozorenja Znacee |

Oznacava opasnost koja, ako se ne
izbjegne, dovodi do smrti ili teskih
ozljeda.

Oznacava opasnost koja, ako se ne
izbjegne, moze dovesti do smrti ili teskih
ozljeda.

Oznacava opasnost koja, ako se ne
izbjegne, moze dovesti do laksih ili
umjerenih ozljeda.

A OPASNOST

|/A  UPOZORENJE

A OPREZ

Oznacava opasnost koja, ako se ne

izbjegne, moze dovesti do materijalne

Stete.

@ Oznacava korisne savjete i napomene te
informacije za ucinkovit i besprijekoran

rad.

| NAPOMENA

QR kod za daljnje informacije o proizvodu

OSNOVNE SIGURNOSNE UPUTE

Istjecanje elektrolita

Nadrazenost ociju i koZe zbog istjecanja otrovnog i nagrizajuceg elektrolita.

» lzbjegavajte kontakt s ocima i tijelom.

» U slucaju kontakta, odmah isperite pogodeno mjesto s puno vode, potrazite
lije¢nicku pomod.

Nepravilno rukovanje

Grubo ili nepravilno rukovanje moze ostetiti ticalo ili utjecati na njegovu to¢nost.
» lzbjegavati Vibracije, nagle pokrete, protresanje i udarce.

»  Uredajem moze upravljati samo stru¢njak.

2.2, NAMJENSKA UPOTREBA

®  Mjerni instrument za odredivanje poloZaja obratka na obradnim centrima i

glodalicama.

Polozaj vretena za glodanje na obratkau ili rubovima uredaja.

= Postavljanje strojeva u koordinatni sustav za mjerenje duljine, mjerenje rupa i
mjerenje udaljenosti.

m  Pogodno za uporabu na Sirokom rasponu materijala.

®  Zaindustrijsku uporabu u zatvorenom prostoru.

2.3. NEPROPISNA UPOTREBA

= Nemojte poduzimati svojevoljne preinake i prilagodbe.

m  Koristite samo ako je tehnicki u dobrom stanju i sigurno za koristenje.

2.4. KVALIFIKACIJA OSOBA

Strucno osoblje za mehanicarske radove

Stru¢no osoblje u smislu ove dokumentacije su osobe koje su upoznate s montazom,

mehanickom instalacijom, pustanjem u rad, rjeSavanjem problema i odrzavanjem

proizvoda i koje imaju sljedece kvalifikacije:

= Kuvalifikacija/osposobljavanje u podrucju mehanike u skladu s vaze¢im
nacionalnim propisima.

3. Pregled uredaja
QA

1 Namjestanje rotacije 5

Gumb za ukljucivanje/iskljucivanje

2 Poklopac baterije 6 Otvor za pri¢vric¢ivanje ili
otpustanje mjernog umetka
mjerni umetak s odredenim

mjestom loma

3 Zaslon s progresivnim prikazom 7
ljestvice
4 Zatezna drska

4. Pustanjeurad
UMETNI / PROMIJENI BATERLU

@ Koristite bateriju CR2032.
v Uredaj je isklju¢en.
1. Skinite poklopac baterije (2).
2. Zamijeniti bateriju.
»  Pozitivni pol je usmjeren prema gore.

3. Umetnite poklopac baterije (2).
» Baterija je umetnuta / promijenjena.
4.2, UKLJUCIVANJE/ISKLJUCIVANJE

A

@ Automatsko isklju¢ivanje nakon 9 sati nerada.

v’ Uredaj je isklju¢en.

1. Pritisnite gumb za ukljucivanje/iskljucivanje (5) <1's.

»  Uredaj je ukljucen.

2. Pritisnite gumb za ukljucivanje/iskljucivanje (5) na >2 s.
»  Uredaj je iskljucen.

4.3. ODABERITE MJERNU JEDINICU

(DA

@ Mjerna jedinica nije prikazana na zaslonu. Ostaje pohranjena ¢ak i nakon
uklanjanja baterije.
v’ Baterija uklonjena.
1. Pritisnite gumb za ukljucivanje/iskljucivanje (6) i Umetnite bateriju
[ Stranica 26] (2).
» Na zaslonu se prikazuje ,- - - -".
2. Pritisnite gumb za ukljucivanje/iskljuc¢ivanje (6) <1 s.
» Mjernajedinica ,in¢”.
3. Pritisnite gumb za ukljucivanje/iskljucivanje (6) <1 s.
» Mjerna jedinica ,mm”
4. Pritisnite gumb za ukljucivanje/iskljucivanje (6) <1 s.

»  Mjerna jedinica je spremljena.

5. Rad
5.1. PRIHVAT ZA 3D TICALO ZA RUBOVE / KONTROLA
KONCENTRICNOSTI

A

v’ Uredaj je ukljucen.

1. Stegnite steznu polugu (4) u odgovarajucu steznu glavu i umetnite ju u osovinu
stroja.

Provjeri je li umetak ticala ¢vrsto pri¢vricen.

Provjerite koncentri¢nost na mjernom umetku [ Stranica 26].

Ako je potrebno, Podesavanje koncentri¢nosti [ Stranica 26] .

HwnN

»  Zavriena kontrola koncentri¢nosti / prihvat.
5.2, ODREDIVANJE DULJINE TICALA

B

@ Unesite duljinu ticala kao duljinu alata u memoriju alata upravljacke jedinice
stroja.

v Uredaj je ukljucen.

1. Postavite uredaj na obradak i zabiljezite dovod (V) (1).

2. Drzite dok se ne prikaze duzina ticala (TL) ,0,000" (2).

3. Odredite duljinu ticala (TL=L-V).

» Odredena je duljina ticala.
5.3. PROMJENA MJERNOG UMETKA

[O)A

v Uredaj je isklju¢en.

Otpustite mjerni umetak (6).

Promijenite mjerni umetak.

Zategnite mjerni umetak (6).

Odredivanje duljine ticala [ Stranica 26].
Podesenje koncentri¢nosti [ Stranica 26].

AW =

»  Mjerni umetak promijenjen.
5.4. PODESENJE KONCENTRICNOSTI

@ Izvrsite podesavanje koncentri¢nosti za: Promijenite prihvat alata za 3D ticalo za
bridove (glava), Promjena mjernog umetka [ Stranica 26], lom mjernog umetka,
sudar s obratkom ili strojem.

Podesenje koncentricnosti - X os

Uredaj je ukljucen.
1. Okrecite uredaj dok os ticala ne bude paralelna s X osi stroja (1).
2. Priblizite uredaj indikatoru dok ne dode do reakcije.
3. Mijerni sat postavite na ,0".
» Postavljena referentna vrijednost.
4. Okrenite uredaj za 180°.
»  Mjerni sat prikazuje odstupanje na X osi.



5. Okrenite vijak za podesavanje koncentri¢nosti za polovicu odstupanja.
» Xos podesena.

Podesenje koncentri¢nosti - Y os

v’ Uredaj je uklju¢en.
1. Okrecite uredaj dok os ticala ne bude paralelna s mjernim satom (2).
»  Prikaz pokazuje u smjeru mjernog sata.
2. Priblizite uredaj indikatoru dok ne dode do reakcije.
3. Mijerni sat postavite na ,0".
» Postavljena referentna vrijednost.
4. Okrenite uredaj za 180°.
»  Mjerni sat prikazuje odstupanje na Y osi
5. Okrenite vijak za podesavanje koncentri¢nosti za polovicu odstupanja.

» Y osje podesena.

5.4.3. Zavrs$no ispitivanje

@ Nakon podesavanja ponovno provjerite Y os i X os i po potrebi ih ispravite kako
biste precizno postavili koncentri¢nost kod obje osi.

5.5. MJERENJE

@ Vizualni pregled ostecenja i operativne spremnosti prije uporabe. Osovina
stroja je u mirovanju, a dovod rashladnog sredstva je iskljucen.

5.5.1. Ispitivanje obratka

0D

@ Ako je nulti polozaj prekoracen, ponovite postupak prac¢enja. Maks. udaljenost
prelijevanja 4,5 mm. Kod mjerenja izvan raspona mjerenja (+2 mm), prikaz treperi.
v’ Uredaj je uklju¢en.

1. Primaknuti povrsinu ispitivanja pod pravim kutom (1).

2. Nastavite polako dok prikaz ne prikaze ,0,000” (2).

»  Os stroja poklapa se s rubom obratka.
5.5.2. Odredite srediste rupe

E
v Uredaj je uklju¢en.
1. Umetnite ticalo u sredinu otvora i dodirnite zid otvora na X osi (1).
»  Prikaz prikazuje ,0,000".
2. Postavite komandu stroja na 0" ili spremite.
3. Dodirnite zid suprotnog otvora na X osi.
»  Prikaz prikazuje ,0,000".
»  Vrijednost prikaza upravljacke jedinice stroja oznac¢ava otvor @ ili razliku u
pohranjenoj vrijednosti.
4. Pomaknite ticalo za pola rupe @ ili pola vrijednosti razlike do sredine rupe.
»  Ticalo je centrirano na X osi.
5. Ponovite postupak na Y osi (2).

»  Odreduje polozaj sredista rupe u odnosu na stroj.

5.5.3. Poravnanje obratka

v Uredaj je uklju¢en.

1. Vrsite ispitivanje ticalom po Y osi dok prikaz ne prikaze ,0,000".

2. Postaviti prikazane vrijednosti u upravljanju za X i Y osi na ,0,000” (1).

3. Ispitivanje po X osi.

4, Prodete ticalo uY osi sve dok se ne dodirne obradak i dok se ne prikaze prikaz
rubne sonde ,0,000” (2).

5. Ocitati prikaz na upravljanu strojem (Y os).

6. Odredite kut korekcije i ispravite poravnanje (3).

» Obradak je poravnat

5.5.4. Izmjerite duljine

v’ Uredaj je uklju¢en.

1. Pomicite ticalo po X osi sve dok prikaz ne prikaze ,0,000” (1).

2. Postaviti prikazanu vrijednost u upravljanju strojem po X osi na ,0,000".

3. Pracenje ruba obratka koji se mjeri i prelazi u X osi sve dok prikaz rubne sonde ne
pokaze ,0,000" (2).

4. Ocitavanje odredene duljine na prikazu (X os) alata stroja.

»  Duljina mjerenog obratka.

6. Odrzavanje

Redoviti vizualni pregled ostecenja na kucistu i mjerni umetak.

7. Cisc¢enje

Nemojte primjenjivati sredstva za ¢is¢enje koja sadrzavaju kemikalije, alkohol,
abrazivna sredstva ili otapala.

8. Skladistenje

Skladistiti u zatvorenom, suhom prostoru. Skladistiti samo u suhom stanju. Nemojte
Cuvati u blizini nagrizajucih, agresivnih tvari, otapala, vlage i prljavstine. Pridrzavati se
temperature skladistenja izmedu 10 i 20 °C. Ako je skladistenje dulje, uklonite
bateriju.

9. Odlaganje u otpad

Pridrzavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za zastitu okolisa i
zbrinjavanja radi pravilnog odlaganja ili recikliranja. Odvojite
metale, nemetale, kompozitne materijale i pomoc¢ne materijale
prema vrstama i odlozite ih na ekoloski prihvatljiv nacin.
Preporucuje se recikliranje opreme umjesto odlaganja u otpad.

10.  Tehnicki podaci

Vrsta zastite IP 67 prema DIN EN 60529

Mjerno podrucje X, Y iZ os -2-4mm
Vrijednost broj¢anog koraka 0,005 mm
Podru¢je prikaza trakastog grafikona +/-2,00 mm
Preciznost u nultoj tocki +0,01 mm
Ponovljivost na nultoj to¢ki + 0,005 mm
Stezna drska @ 16 mm
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1. Bendrigji nurodymai
Perskaitykite naudojimo instrukcija, atkreipkite démesj j pastabas, laikykités
tolesniy nurodymuy ir visada ja laikykite pasiekiamoje vietoje.

Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus
iSvengta, sukels mirtj ar rimty suzalojimy.

Ispéjimo simbolis

A PAVOJUS
A ISPEJIMAS

Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus
iSvengta, gali sukelti mirtj ar rimty
suzalojimy.

Nurodo pavojuy, kuris, jei jo nebus
iSvengta, gali sukelti lengvy ar vidutinio
sunkumo suzalojimy.

/A PERSPEJIMAS

Nurodo pavojuy, kuris, jei jo nebus
iSvengta, gali sukelti materialinés zalos.

| PRANESIMAS

@ Nurodo naudingus patarimus ir
rekomendacijas, taip pat informacija,
reikalingg efektyviai eksploatacijai be
trikéiy.

QR kodas i$samesnei informacijai apie gaminj gauti

2.1. ESMINES SAUGOS NUORODOS

/\ PERSPEJIMAS

Issiliejes elektrolitas

Akiy ir odos sudirginimas dél issiliejusio nuodingo ir dirginancio elektrolito.
»  Venkite salycio su akimis ir knu.

»  Salycio paveikta vietg iskart nuplaukite vandeniu ir kreipkités j gydytoja.

PERSPEJIMAS

Netinkamas elgesys

Grubus ar netinkamas elgesys gali pazeisti liestuka arba sumazinti jo tiksluma.
»  Venkite vibracijos, trikciojanciy judesiy ir smagiy.

»  Prietaisg gali naudoti tik kvalifikuotas asmuo.

2.2, BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

®  Matavimo prietaisas, skirtas apdirbimo centry ir frezavimo stakliy ruosiniy
padéciai nustatyti.

Frezavimo veleno padéties nustatymas ant ruosinio arba ruosinio briauny.
Stakliy nustatymas koordinaciy sistemoje ilgiui, kiauryméms ir atstumams
matuoti.

= Tinkama naudoti jrankiy saugykloje.

m  Skirta pramoniniam naudojimui patalpose.

2.3. SACHWIDRIGER EINSATZ

m Nieko savavaliskai nekeiskite ir nemodifikuokite.

= Naudokite tik tada, jei jis yra techniskai geros buklés ir saugus naudoti.

2.4. PERSONALO KVALIFIKACIJA

Mechanikos darby specialistas

Siuo atveju specialistai — asmenys, kuriems yra patikétas gaminio pastatymas,
mechaniné instaliacija, paleidimas eksploatuoti, trikciy Salinimas ir techniné prieziara
ir kurie turi toliau nurodyta kvalifikacija:

m  Kvalifikacija / i$silavinimas mechanikos srityje pagal nacionalinius teisés aktus.

3. renginio apzvalga
A
1

Radialinio musimo reguliavimas 5

Jjungimo / i§jungimo mygtukas

2 Baterijos uzdanga 6 Kiaurymeé, skirta jsukti arba
atlaisvinti matavimo antgalj
B Ekranas su progresyviu skalés 7 Matavimo jdéklas su i$ anksto
rodmeniu nustatytu ldzio tasku

4 Uzverzimo kotas

4. Paleidimas eksploatuoti
BATERLJOS |DEJIMAS / KEITIMAS

@ Naudokite CR2032 baterija.
v’ Prietaisas isjungtas.
1. Nuimkite akumuliatoriaus dangtelj (2).
2. Pakeisti baterija.

» Teigiamas polius nukreiptas j virsy.
3. Uzdékite akumuliatoriaus dangtelj (2).

» |déta/ pakeista baterija.

4.2, JJUNGTI/ ISJUNGTI
A

@ Automatinis i$sijungimas po 9 valandy neveikimo.
v’ Prietaisas i$jungtas.
1. Paspauskite jjungimo / isjungimo mygtuka (5) <1 sek.

» [renginys jjungtas.

2. Paspauskite jjungimo / isjungimo mygtuka (5) >2 sek.
»  Prietaisas isjungtas.

4.3. PASIRINKITE MATAVIMO VIENETA

QA

@ Matavimo vienetas ekrane nerodomas. Jis islieka iSsaugotas net ir isémus

baterija.

v’ Baterija isimta.

1. Paspauskite jjungimo / isjungimo mygtuka (6) ir jdékite baterija [* 29] (2).
» Ekrane rodoma,----".

2. Paspauskite jjungimo / iSjungimo mygtuka (6) <1 sek.
» Matavimo vienetas ,coliai”.

3. Paspauskite jjungimo / iSjungimo mygtuka (6) <1 sek.
» Matavimo vienetas ,mm”

4. Paspauskite jjungimo / isjungimo mygtuka (6) <1 sek.

» I3saugotas matavimo vienetas.

5. Darbas
5.1. 3D BRIAUNY LIESTUKO |JRASYMAS / RADIALINIO NUOKRYPIO
KONTROLE

A

v’ |renginys jjungtas.

1. Uzverzkite uzspaudimo kota (4) tinkamame griebtuve ir jstatykite jj j stakliy
velena.

2. Patikrinkite, ar visos varztinés jungtys patikimai pritvirtintos.

Patikrinkite matavimo antgalj [ 29].

Jei reikia, sureguliuokite radialinj nuokrypj [ 29].

> w

»  Atliktas jraSymo / radialinio nuokrypio patikrinimas.
5.2, NUSTATYKITE LIESTUKO ILG]

(O)B

@ |veskite liestuko ilgj kaip jrankio ilgj j stakliy valdymo bloko jrankiy atmintj.
v’ |renginys jjungtas.

Padékite prietaisg ant ruosinio ir atkreipkite démesj j pastama (V) (1).
Spauskite tol, kol liestuko ilgio ekrane (TL) pasirodys ,0,000” (2).

Nustatykite liestuko ilgj (TL=L- V).

wn =

»  Nustatytas liestuko ilgis.
5.3. KEISTI MATAVIMO ANTGAL]

A

v’ Prietaisas i$jungtas.

Atlaisvinkite matavimo antgalj (6).
Pakeiskite matavimo antgalj.

Priverzkite matavimo antgalj (6).
Nustatykite liestuko ilgj [ 29].
Sureguliuokite radialinj nuokrypj [ 29].

A wN =

» Matavimo antgalis pakeistas.
5.4. SUREGULIUOKITE RADIALIN] NUOKRYP]

@ Atlikite radialinio nuokrypio reguliavima: 3D briauny liestuko jrankio laikiklio
(griebtuvo) keitimas, matavimo antgalio keitimas [ 29], matavimo antgalio luZis,
susiddrimas su ruosiniu ar staklémis.

5.4.1. Koreguokite radialinj nuokrypj - X asis
C
|renginys jjungtas.
Pasukite prietaisa taip, kad liestuko asis baty lygiagreti stakliy X asiai (1).
Judinkite prietaisa laikrodinio indikatoriaus link, kol jvyks reakcija.
Nustatykite ,0” laikrodiniame indikatoriuje.
»  Nustatyta referenciné verté.
4. Pasukite prietaisa 180° kampu.
»  Laikrodinis indikatorius rodo nuokrypj X asyje.
5. Pasukite radialinio nuokrypio reguliavimo varztg iki pusés nuokrypio.

IESIESIEN

»  Xasis sureguliuota.
5.4.2. Koreguokite radialinj nuorkypj - Y asis

o)l
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v’ |renginys jjungtas.
1. Pasukite prietaisa taip, kad liestuko asis baty lygiagreti laikrodiniam indikatoriui
(2).
»  Ekranas nukreiptas j laikrodinj indikatoriy.
2. Judinkite prietaisa laikrodinio indikatoriaus link, kol jvyks reakcija.
3. Nustatykite ,0” laikrodiniame indikatoriuje.
» Nustatyta referenciné verté.
4. Pasukite prietaisa 180° kampu.
» Laikrodinis indikatorius rodo nuokrypj Y asyje
5. Pasukite radialinio nuokrypio reguliavimo varztg iki pusés nuokrypio.

» Y asis sureguliuota.

5.4.3. Baigiamasis patikrinimas

@ Atlike reguliavima, dar karta patikrinkite Y ir X asis ir, jei reikia, pataisykite, kad
baty tiksliai nustatytas abiejy asiy radialinis nuokrypis.

5.5. MATAVIMAI

@ Prie$ naudojima vizualiai patikrinkite, ar néra pazeidimy ir, ar galima naudoti.
Stakliy velenas yra sustojes, o ausinimo skyscio padavimas yra iSjungtas.
5.5.1. Ruosinio lietimas

(0D

@ Pakartokite lietimo procedirg, kai pereinate nuline padétj. Maks. Judéjimo
atstumas 4,5 mm. Jei matuojama uz matavimo diapazono riby (+2 mm), ekranas
mirksi.

v’ |renginys jjungtas.

1. Prie kontaktinio pavirsiaus priartékite statmenu kampu (1).

2. Toliau létai judékite, kol ekrane pasirodys ,0.000" (2).

»  Stakliy asis sutampa su ruosinio briauna.
5.5.2.

Grezinio centro nustatymas

v’ |renginys jjungtas.
1. ]dékite liestuka j grezinio centra ir palieskite X asies kiaurymés sienele (1).
» Ekrane rodoma ,0,000".
2. Nustatykite stakliy valdyma j ,0” arba i$saugokite.
3. Xasdyje palieskite priesinga grezinio sienele.
» Ekrane rodoma,0,000".
»  Stakliy valdymo bloko ekrane rodoma kiaurymés @ reikimé arba skirtumas
nuo issaugotos reiksmés.
4. Liestuka perkelkite per puse kiaurymés @ arba per puse skirtumo iki kiaurymes
centro.
»  Liestukas yra X adies viduryje.
5. Pakartokite procesa Y asyje (2).

»  Nustatoma grezinio centro padétis staklése.
5.5.3.

F

Irenginys jjungtas.

Judinkite liestuka Y asyje, kol ekrane pasirodys ,0.000".

Nustatykite rodoma verte stakliy valdyme X- ir Y asims j ,0,000” (1).

Perkelkite liestuka X asyje.

Liestuka judinkite Y adyje, kol paliesite ruosinj ir liestuko briauny ekrane pasirodys
,0.000” (2).

5. Perskaitykite valdymo ekrang (Y asis).

6. Nustatykite korekcinj kampa ir taisyklingai sulygiuokite (3).

Sulygiuokite ruosinj

N

»  Ruodinys sulygiuotas
5.5.4.

G

v’ |renginys jjungtas.

1. Judinkite liestuka X asyje, kol ekrane pasirodys ,0.000" (1).

2. Nustatykite rodoma verte stakliy valdyme X asiai j ,0,000".

3. Palieskite matuojamo ruosinio briaung ir judinkite X asyje, kol briauny liestuko
ekrane pasirodys ,0,000” (2).

4. ISmatuoto ilgio rodymas stakliy ekrane (X asis).

ISmatuokite ilgj

» ISmatuotas ruosinio ilgis.

6. Techniné priezitra
Reguliariai vizualiai patikrinkite, ar néra korpuso ir matavimo antgalio pazeidimuy.

7. Valymas
Nenaudokite valymo priemoniy, kuriy sudétyje yra chemikaly, etanolio arba tirpikliy.
8. Laikymas

Laikyti uzdaroje sausoje patalpoje. Laikyti tik sausoje vietoje. Nelaikykite salia
ésdinanciy, agresyviy cheminiy medziagy, tirpikliy, drégmés ir nesvarumy. Laikymo
temperatara turi bati 10-20 °C. llgesniam sandéliavimui iSimkite baterija.

9. Utilizavimas
Norédami tinkamai pasalinti ar perdirbti, laikykités nacionaliniy ir
regioniniy aplinkos apsaugos ir utilizavimo taisykliy. Atskirkite
metalus, nemetalus, kompozitus ir pagalbines medziagas pagal
rasis ir Salinkite aplinkai tinkamu badu. Geriau perdirbti nei

utilizuoti.

10.  Techniniai duomenys

Apsaugos klasé IP 67 pagal DIN EN 60529

Darbinés ribos diapazonas X, Y, Z adys -2-4mm
Padalos verté 0,005 mm
Stulpelinés diagramos rodymo +/-2,00 mm
diapazonas

Tikslumas nuliniame taske +0,01 mm
Pasikartojimas nuliniame taske + 0,005 mm
Uzspaudimo koto -@ 16 mm
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Algemene aanwijzingen

Handleiding lezen, in acht nemen, voor later gebruik bewaren en te allen tij-
de beschikbaar houden.

Waarschuwingssymbolen
Duidt een gevaar aan, dat de dood of
A GEVAAR g

zwaar letsel tot gevolg heeft als het niet
wordt voorkomen.

Duidt een gevaar aan, dat de dood of
zwaar letsel tot gevolg kan hebben als
het niet wordt voorkomen.

Duidt een gevaar aan, dat licht of middel-

matig letsel tot gevolg kan hebben als

het niet wordt voorkomen.

Duidt een gevaar aan, dat materiéle scha-

de tot gevolg kan hebben als het niet

wordt voorkomen.

@ Duidt nuttige tips en aanwijzingen aan,
evenals informatie voor een efficiént en

storingsvrij gebruik.

|/A WAARSCHUWING

/A VOORZICHTIG

| LET OP

QR-code aanvullende productinformatie

2.1. BASISVEILIGHEIDSINSTRUCTIES

| A voorzichTic |

Uitstromende elektrolyt

0Oog- en huidirritaties door uitstromende, giftige en bijtende elektrolyt.

»  Contact met ogen en lichaam vermijden.

»  Bij contact de desbetreffende plek onmiddellijk met veel water spoelen en een
arts raadplegen.

VOORZICHTIG

Onjuiste hantering

Grove of onjuiste hantering kan de taster beschadigen of de nauwkeurigheid ervan
aantasten.

» Trillingen, schoksgewijze bewegingen, schokken en slagen voorkomen.

» Apparaat mag alleen door een specialist worden bediend.

2.2, BEOOGD GEBRUIK

®  Meetinstrument voor het vaststellen van de werkstukpositie op bewerkingscen-
tra en freesmachines.

m Positionering van freesspindel op werkstuk- of inrichtingskanten.

® Instellen van machines in het coérdinatensysteem voor lengtemeting, borings-
meting en afstandsmeting.

m  Geschikt voor gebruik in een gereedschapsmagazijn.

= Voor industrieel gebruik binnen.

2.3. ONJUIST GEBRUIK

= Geen eigenmachtige ombouw en wijzigingen uitvoeren.

m  Alleen gebruiken als het apparaat technisch in goede conditie is en veilig kan
worden bediend.

24. PERSOONLIJKE KWALIFICATIE

Specialist voor mechanische werkzaamheden

Specialist als bedoeld in deze documentatie zijn personen die vertrouwd zijn met op-
bouw, mechanische installatie, ingebruikneming, verhelpen van storingen en onder-
houd van het product en over de volgende kwalificaties beschikken:

= Kwalificatie/opleiding op het gebied van mechanica volgens de nationaal gel-
dende voorschriften.

3. Overzicht van het apparaat

[0)/A

1 Rondloopafstelling 5 Aan/uit-schakelaar

2 Batterijdeksel 6 Boring voor het inschroeven of los-

draaien van de meetinsert

3 Display met progressieve schaal- 7 Meetinsert met aangegeven breek-
weergave plaats

4 Spanschacht
4. Ingebruikneming
4.1.  BATTERI PLAATSEN/WISSELEN

A

@ Batterij CR2032 gebruiken.
v Apparaat uitgeschakeld.
1. Batterijdeksel (2) verwijderen.

2. Batterij vervangen.
»  De plus-pool wijst naar boven.

3. Batterijdeksel (2) plaatsen.
»  Batterij geplaatst/gewisseld.
4.2, IN-/UITSCHAKELEN

[0)A

@ Automatische uitschakeling na 9 uur zonder bediening.
v Apparaat uitgeschakeld.
1. < 1seconde op de aan/uit-schakelaar (5) drukken.

» Apparaatingeschakeld.

2. > 2seconden op de aan/uit-schakelaar (5) drukken.
»  Apparaat uitgeschakeld.

4.3. MAATEENHEID SELECTEREN

(DA

@ Maateenheid wordt niet weergegeven op het display. Deze blijft opgeslagen,
ook na het verwijderen van de batterij.
v’ Batterij verwijderd.
1. Op de aan/uit-schakelaar (6) drukken en batterij plaatsen [ Pagina 32] (2).
» Display toont “----".
2. < 1seconde op de aan/uit-schakelaar (6) drukken.
» Maateenheid “inch”.
3. < 1seconde op de aan/uit-schakelaar (6) drukken.
» Maateenheid “mm”.
4. <1 seconde op de aan/uit-schakelaar (6) drukken.

» Maateenheid opgeslagen.

5. Gebruik

5.1. 3D-KANTENTASTEROPNAME/RONDLOOPCONTROLE

A

v Apparaat ingeschakeld.

1. Spanschacht (4) in geschikte spanhouder spannen en in machinespindel plaat-
sen.

2. Controleren of de tastinsert goed vastzit.

3. Rondloop op de meetinsert controleren [ Pagina 32].

4. Indien nodig rondloop afstellen [ Pagina 32].

»  Opname/rondloopcontrole afgesloten.
5.2, TASTERLENGTE BEPALEN

(0B

@ Tasterlengte als gereedschapslengte invoeren in het gereedschapsgeheugen
van de machinebesturing.

v’ Apparaat ingeschakeld.

1. Apparaat tegen het werkstuk plaatsen en voorloop (V) noteren (1).

2. Tasten tot het display de tasterlengte (TL) “0,000” weergeeft (2).

3. Tasterlengte bepalen (TL=L-V).

» Tasterlengte bepaald.
5.3. MEETINSERT WISSELEN

A

v’ Apparaat uitgeschakeld.
Meetinsert losdraaien (6).
Meetinsert wisselen.

Meetinsert vastdraaien (6).
Tasterlengte bepalen [ Pagina 32].
Rondloop afstellen [ Pagina 32].

AW =

» Meetinsert gewisseld.
5.4. RONDLOOP AFSTELLEN

@ Rondloopafstelling uitvoeren bij: Wissel 3D-kantentaster-gereedschapsopname
(houder), vervanging meetinsert [ Pagina 32], breuk meetinsert, botsing met werk-
stuk of machine.

5.4.1. Rondloop afstellen - X-as

C
v’ Apparaat ingeschakeld.
1. Apparaat draaien tot tasteras parallel t.0.v. X-as van de machine staat (1).
Apparaat naar de meetklok brengen tot er een reactie plaatsvindt.
Meetklok op “0” zetten.
»  Referentiewaarde ingesteld.
4. Apparaat 180° draaien.
»  Meetklok toont afwijking X-as.

wN



5. Stelschroef van de rondloopafstelling met de helft van de afwijking draaien.
» X-as afgesteld.
. Rondloop afstellen - Y-as

v’ Apparaat ingeschakeld.
1. Apparaat draaien tot tasteras parallel t.o.v. meetklok staat (2).
» Display wijst naar meetklok.
2. Apparaat naar de meetklok brengen tot er een reactie plaatsvindt.
3. Meetklok op “0" zetten.
» Referentiewaarde ingesteld.
4. Apparaat 180° draaien.
»  Meetklok toont afwijking Y-as.
5. Stelschroef van de rondloopafstelling met de helft van de afwijking draaien.

» Y-as afgesteld.
5.4.3. Eindcontrole

@ Na afstelling Y-as en X-as opnieuw controleren en indien nodig corrigeren, om
rondloop in beide assen exact in te stellen.

5.5. METEN

@ V6or gebruik visuele controle op beschadiging en gebruiksgereedheid. Machi-
nespindel staat stil en koelvloeistoftoevoer is uitgeschakeld.

5.5.1. Werkstuk tasten

0D

@ Bij het overschrijden van de nulstand: tastproces herhalen. Max. overloopweg
4,5 mm. Bij metingen buiten het meetbereik (+2 mm) knippert het display.

v’ Apparaat ingeschakeld.

1. Tastvlak in een rechte hoek benaderen (1).

2. Langzaam doorgaan tot het display “0,000"” weergeeft (2).

» Machineas komt overeen met werkstukkant.

5.5.2. Boringmidden bepalen

(O [E

v Apparaat ingeschakeld.
1. Tasterin het midden in boring brengen en in X-as boringwand tasten (1).
» Display geeft “0,000” weer.
2. Machinebesturing op “0” zetten of opslaan.
3. In X-as de tegenovergestelde boringwand tasten.
» Display geeft “0,000” weer.
» Weergegeven waarde van de machinebesturing geeft de borings-@ aan of
het verschil met de opgeslagen waarde.
4. Taster met de halve borings-@ of de halve differentiewaarde naar het boringmid-
den verplaatsen.
» Taster staat midden in de X-as.
5. Proces in Y-as herhalen (2).

»  Positie van boringmidden t.o.v. machine bepaald.
5.5.3. Werkstuk uitlijnen

[0 F

v Apparaat ingeschakeld.

1. Taster in Y-as verplaatsen tot het display “0,000” weergeeft.

2. Weergegeven waarden van de besturing voor X- en Y-as op “0,000” zetten (1).
3. Taster in X-as verplaatsen.

4. Tasterin Y-as verplaatsen totdat het werkstuk wordt aangeraakt en het display
van de kantentaster “0,000” weergeeft (2).

Display van de besturing (Y-as) aflezen.

6. Correctiehoek vaststellen en uitlijning corrigeren (3).

©v

»  Werkstuk uitgelijnd.
5.5.4. Lengtes meten

G

v’ Apparaat ingeschakeld.

1. Tasterin X-as verplaatsen tot het display “0,000” weergeeft (1).

Weergegeven waarde van de besturing voor X-as op “0,000" zetten.

Tasten van de te meten werkstukkant en verplaatsen in X-as tot het display van
de kantentaster “0,000” weergeeft (2).

4. Aflezen van de vastgestelde lengte op het display (X-as) van de gereedschapsma-
chine.

wn

» Lengte van het werkstuk gemeten.

6. Onderhoud

Regelmatige visuele controle op beschadiging aan de behuizing en de meetinsert.
7. Reiniging

Geen chemische, alcoholische, schuurmiddel- of oplosmiddelhoudende reinigings-
middelen gebruiken.

8. Opslag

In een gesloten, droge ruimte opslaan. Alleen in droge toestand opslaan. Niet op-
slaan in de buurt van bijtende, agressieve, chemische stoffen, oplosmiddelen, vocht
en vuil. Opslagtemperatuur tussen 10 en 20 °C in acht nemen. Batterij verwijderen bij
langere opslag.

9.  Afvoer

Nationale en regionale milieubeschermings- en afvalverwijde-
ringsvoorschriften voor vakkundige afvoer of recycling in acht ne-
men. Metalen, niet-metalen, composieten en hulpstoffen naar ty-
pe scheiden en op een milieuvriendelijke manier afvoeren. Herge-
bruik verdient de voorkeur boven afvoer.

10. Technische gegevens

Beschermklasse IP67 volgens DIN EN 60529

Werkbereik X-, Y-, Z-as -2-4mm
Numerieke resolutie 0,005 mm
Weergavebereik van de balkweergave +/-2,00 mm
Nauwkeurigheid in nulpunt +0,01 mm
Herhaalbaarheid in nulpunt +0,005 mm
Opspanschacht-@ 16 mm
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1. Generelle merknader

Les instruksjonsboken, fglg den, oppbevar den for senere bruk og hold den
alltid tilgjengelig.

Betydning

Kjennemerker en fare som vil fare til ded
eller alvorlige personskader dersom den
ikke unngas.

Kjennemerker en fare som kan fore til
ded eller alvorlige personskader dersom
den ikke unngas.

Kjennemerker en fare som kan fare til lite

eller middels alvorlige personskader

dersom den ikke unngas.

Kjennemerker en fare kan fore til

materielle skader dersom den ikke

unngas.

@ Kjennemerker nyttige tips og merknader
samt informasjon om effektiv og feilfri

drift.

Varselsymboler

A FARE

A ADVARSEL

A FORSIKTIG

| LES DETTE

QR-kode til videre produktinformasjon

=3

2. Sikkerhet
2.1.  GRUNNLEGGENDE SIKKERHETSHENVISNINGER

/\ FORSIKTIG

Elektrolyttlekkasje

Irritasjon av @yne og hud pa grunn av at det lekker giftig og etsende elektrolytt.

» Unngd kontakt med gyne og kropp.

» Ved kontakt ma det bererte stedet straks vaskes med mye vann; oppsek lege.

FORSIKTIG

Feil handtering

Grov eller feilaktig handtering kan skade faleren eller svekke ngyaktigheten.
»  Unnga vibrasjoner, rykkaktige bevegelser, stgt og slag.

» Enheten skal bare betjenes av fagfolk.

2.2, KORREKT BRUK

m  Maleinstrument for a bestemme arbeidsstykkets posisjon pa maskineringssentre
og fresemaskiner.

Plassering av fresespindelen pa kantene pa arbeidsstykket eller utstyret.

Sette opp maskiner i koordinatsystemet for lengdemaling, hullmaling og
avstandsmaling.

m  Egnet for bruk i et verktgymagasin.

m  Tilindustriell innenders bruk.

2.3. IKKE-KORREKT BRUK

m  Det skal ikke utfgres omstilling og modifisering.

m Skal bare brukes nar det er teknisk i god stand og trygt & bruke.

2.4. PERSONKVALIFIKASJON

Fagperson for mekaniske arbeider

Fagperson i henhold til denne dokumentasjonen, er personer som har jobber med
bygging, mekanisk installasjon, oppstart, feilretting og vedlikehold av produktet og
har falgende kvalifikasjoner:

m  Kuvalifisering/utdanning innenfor mekanikk iht. nasjonale forskrifter.
3. Apparatoversikt

QA
1

Justering av konsentrisitet 5 Pa/av-knapp
2 Batterideksel 6 Hull for a skru inn eller lgsne
maleinnsatsen
3 Indikator med progressiv 7 Maleinnsats med forhandsbestemt
skalavisning bruddpunkt
4 Spennskaft
4. Oppstart

4.1. SETTE INN/SKIFTE BATTERI

QA

@ Bruk CR2032-batteri.
v Enheten er slatt av.
1. Taav batteridekselet (2).
2. Skift ut batteriet.
»  Plusspolen vender opp.
3. Settinn batteridekselet (2).

»  Batteri satt inn/skiftet.

4.2, SLA PA/AV
A

@ Automatisk utkobling etter 9 timers uten betjening.
v Enheten erslatt av.
1. Trykk pa pa/av-knappen (5) <1 sek.

» Enheten er slatt pa.

2. Trykk pa pé/av-knappen (5) >2 sek.
» Enheten er slatt av.

4.3. VELGE MALEENHET

QA

@ Maleenheten vises ikke i displayet. Den forblir lagret selv etter at batteriet er
fjernet.
v’ Batteriet er fjernet.
1. Trykk pa pa/av-knappen (6), og sett inn batteriet [ Side 35] (2).
» Displayet viser "----".
2. Trykk pa pa/av-knappen (6) <1 sek.
» Maleenhet “inch”.
3. Trykk pa pé/av-knappen (6) <1 sek.
» Maleenhet “mm”
4. Trykk pa pa/av-knappen (6) <1 sek.

» Enheten er lagret.

5. Drift
5.1.  FESTEAV 3D-KANTF@LER / KONSENTRISITETSKONTROLL

A

v Enheten er slatt pa.

1. Fest spennskaftet (4) inn en passende chuck, og sett den inn i maskinens spindel.
2. Kontroller at proben sitter forsvarlig.

3. Kontroller [ Side 35] konsentrisiteten pa méleinnsatsen [ Side 35].

4. Juster konsentrisiteten [ Side 35] om nedvendig.

»  Feste / konsentrisitetskontroll fullfert.
5.2, BESTEMME FOLERLENGDE

(O)B

@ Still inn folerlengden som verktgylengden i maskinstyringens verktgyminne.
v Enheten er slatt pa.

Plasser enheten pa arbeidsstykket, og noter matingen (V) (1).

Skann til displayet viser fglerlengde (TL) “0,000” (2).

Bestem folerlengden (TL=L-V).

wn =

» Folerlengde bestemt.
5.3. SKIFTE MALEINNSATS

A

v Enheten er slatt av.

Lgsne maleinnsatsen (6).

Skift maleinnsatsen.

Trekk til maleinnsatsen (6).
Bestemme fglerlengde [ Side 35].
Justere konsentrisitet [+ Side 35].

AW =

» Maleinnsatsen er skiftet.
5.4. JUSTERE KONSENTRISITET

@ Utfer justering av konsentrisitet ved: Utskiftning av verktgyfeste for 3D-
kantfgler (chuck), utskiftning av maleinnsatsen [ Side 35], brudd pa maleinnsatsen,
kollisjon med arbeidsstykket eller maskinen.
5.4.1. Justere konsentrisitet - X-akse
C
Enheten er slatt pa.
Drei enheten til fgleraksen er parallell med X-aksen til maskinen (1).
Flytt enheten til maleuret, helt til det kommer en reaksjon.
Sett méleuret pa “0".
» Referanseverdi er satt.
4. Dreienheten 180°.
» Maleuret viser avviket i X-aksen.
5. Vrijusteringsskruen for konsentrisitet med halvparten av avviket.

IESIESIEN

» X-aksen er justert.

5.4.2. Justere konsentrisitet - Y-akse
C

v Enheten er slatt pa.

1. Drei enheten til foleraksen er parallell med maleuret (2).
» Indikatoren peker i retning av maleuret.
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2. Flytt enheten til maleuret, helt til det kommer en reaksjon.
3. Sett maleuret pa “0".
» Referanseverdi er satt.
4. Dreienheten 180°.
» Maleuret viser avviket i Y-aksen
5. Vrijusteringsskruen for konsentrisitet med halvparten av avviket.

» Y-aksen er justert.
5.4.3. Avsluttende kontroll

@ Etter at du har justert Y-aksen og X-aksen, kontrollerer du igjen og retter om
nedvendig for a stille inn konsentrisiteten i begge aksene noyaktig.

5.5. MALE

@ For bruk ma det utferes en visuell kontroll av at det ikke finnes skader og at
enheten er klar til bruk. Maskinspindelen star stille, og kjolevaesketilfarselen er slatt
av.

5.5.1. Skanne arbeidsstykket

(0D

@ Hvis nullposisjonen overskrides, ma skanneprosedyren gjentas. Maks.
overlgpsavstand 4,5 mm. Nar malingene er utenfor maleomréadet (+2 mm), blinker
indikatoren.

v Enheten er slatt péa.

1. Kjer til skanneflaten i hayre vinkel (1).

2. Fortsett sakte til displayet viser “0,000” (2).

» Maskinaksen stemmer overens med kanten av arbeidsstykket.

5.5.2. Bestemme midten av hullet

O E

v’ Enheten er slatt pa.
1. Sett feleren midt i hullet og skann hullveggen i X-aksen (1).
» Displayet viser “0,000".
Sett maskinstyringen pa “0”, eller lagre.
3. Skann motsatt hullvegg i X-aksen.
» Displayet viser “0,000".
» Displayverdien til maskinstyringen angir hull-@ eller forskjellen til den
lagrede verdien.
4. Flytt feleren rundt den halve hull-@ eller halvparten av differanseverdien til
hullets senter.
» Foleren er plassert sentrert i X-aksen.
5. Gjenta prosedyren i Y-aksen (2).

N

» Bestemt posisjonen til midten av hullet i forhold til maskinen.

5.5.3. Posisjonere arbeidsstykket

[0 F

v’ Enheten er slatt pa.

1. Flytt feleren i Y-aksen til displayet viser “0,000".

2. Still inn maskinstyringens visningsverdier for X- og Y-aksen pa “0,000” (1).

3. Flyttfoleren i X-aksen.

4. Flytt foleren i Y-aksen til arbeidsstykket bergres og kantfelerens display viser
“0,000” (2).

5. Avles maskinstyringens display (Y-akse).

6. Bestem korreksjonsvinkelen, og korriger justeringen (3).

»  Arbeidsstykket er posisjonert
5.5.4. Male lengder

(0)G

Enheten er slatt pa.

Flytt foleren i X-aksen til displayet viser “0,000” (1).

Still maskinstyringens visningsverdi for X-aksen pa “0,000".

Skann arbeidsstykkets kant som skal méles, og flytt i X-aksen til kantfelerens
display viser “0,000” (2).

4. Avles den bestemte lengden pa displayet (X-aksen) til verkteymaskinen.

[SESIENEN

» Lengden pa arbeidsstykket er mlt.

6.  Vedlikehold

Regelmessig visuell kontroll for skade pa huset og méleinnsatsen.

7. Rengjaring

Ikke bruk kjemiske, alkoholholdige, slipende eller Iasemiddelholdige
rengjeringsmidler.

8. Lagring
Skal lagres i lukkede, torre rom. Skal kun lagres i torr tilstand. Skal ikke oppbevares i
narheten av etsende, aggressive, kjemiske substanser, lasemidler, fuktighet og

smuss. Legg merke til lagringstemperaturen mellom 10 og 20 °C. Ta ut batteriet ved
oppbevaring over et langt tidsrom.

9.  Avfallsbehandling

)¢

Overhold nasjonale og regionale forskrifter om miljevern og
avfallshandtering og kasser eller resirkuler pa forskriftsmessig
mate. Metaller, metalloider, komposittmaterialer og
tilsetningsstoffer ma sorteres etter type og kasseres pa en
miljgvennlig mate. Gjenbruk foretrekkes for kassering.

10. Tekniske data

Type vern

IP 67 i henhold til DIN EN 60529

Arbeidsomrade X-, Y-, Z-akse -2-4mm

Trinnverdi tall

0,005 mm

Visningsomradet for sgyleindikatoren +/-2,00 mm

Noyaktighet i nullpunktet +0,01 mm
Repeterbarhet i nullpunktet + 0,005 mm
Spennskaft-@ 16 mm
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Informacje ogdlne

Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi i przestrzegac jej oraz zachowac jg na
przysztos¢, przechowujac w dostepnym miejscu.

Symbole ostrzegawcze Znaczenie
e Informuje o zagrozeniu, ktére spowoduje
\ANIEBEZPIECZENSTW s oo B

Smier¢ lub powazne obrazenia ciafa, jeze-
li nie da sie go uniknac.
Informuje o zagrozeniu, ktére moze spo-
wodowac $mier¢ lub powazne obrazenia
ciata, jezeli nie da sie go uniknac.
Informuje o zagrozeniu, ktére moze spo-
wodowac érednie lub lekkie obrazenia
ciata, jezeli nie da sie go uniknac.
Informuje o zagrozeniu, ktére moze spo-
wodowac straty materialne, jezeli nie da
sie go uniknac.
@ Umieszczony obok porad i wskazéwek,

a takze informacji zapewniajacych wydaj-
na i bezawaryjng eksploatacje.

/A  OSTRZEZENIE

/A PRZESTROGA

| NOTYFIKACJA

Kod QR z dodatkowymi informacjami o produkcie

PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

/\ PRZESTROGA

Wyciekajacy elektrolit

Podraznienia oczu i skory przez wyciekajacy trujacy i zracy elektrolit.

»  Unika¢ kontaktu z oczami i skora.

» W przypadku kontaktu natychmiast przemy¢ dane miejsce duzg iloscig wody.

PRZESTROGA

Niewlasciwa obstuga

Niestaranna lub niewtasciwa obstuga moze spowodowac uszkodzenie czujnika lub

pogorszenie jego doktadnosci.

»  Unika¢ wibracji, gwattownych ruchéw, wstrzaséw i uderzen.

» Urzadzenie moze byc¢ obstugiwane wyfacznie przez wykwalifikowanego specjali-
ste.

2.2, UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

m  Przyrzad pomiarowy do okreslania pozycji obrabianego detalu w centrach obréb-
kowych i frezarkach.

m  Pozycjonowanie wrzeciona frezarskiego na krawedziach obrabianego detalu lub
przyrzadu.

m  Ustawianie maszyn w uktadzie wspodtrzednych w celu pomiaru dtugosci, pomiaru
otwordw i pomiaru odlegtosci.

m  Odpowiednie do stosowania w magazynku narzedzi.

m Do uzytku przemystowego w pomieszczeniach.

2.3. NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE

m  Nie dokonywac samodzielnych modyfikacji ani zmian konstrukcyjnych.

m  Uzywac tylko wtedy, gdy znajduje sie w technicznie dobrym stanie i jest mozliwa
jego bezpieczna obstuga.

2.4. KWALIFIKACJE PRACOWNIKOW

Pracownicy wykwalifikowani w dziedzinie prac mechanicznych

Pracownikami wykwalifikowanymi w rozumieniu niniejszej dokumentacji sa osoby

obeznane z budowg, instalacjg mechaniczna, uruchomieniem, usuwaniem usterek

i konserwacja produktu oraz maja ponizsze kwalifikacje:

m  Kwalifikacja / wyksztatcenie w dziedzinie mechaniki zgodnie z przepisami obo-
wigzujacymi w kraju uzytkowania.

3. Przeglad czesci urzadzenia

[0)/A

1 Kalibracja ruchu obrotowego 5 Przycisk wiaczajacy/wytaczajacy

2 Pokrywa baterii 6 Otwor do wkrecania lub luzowania
koncédwki pomiarowej

3 Wyswietlacz z progresywnym 7 Koncéwka pomiarowa z miejscem

wskaznikiem skali
4 Chwyt mocujacy

zamierzonego przetomu

4. Uruchamianie
WKLADANIE/WYMIANA BATERII

@ Uzywac baterii CR2032.
v Urzadzenie wylaczone.
1. Zdjac¢ pokrywe baterii (2).

2. Wymienic baterie.
»  Biegun dodatni wskazuje w gére.
3. Zatozy¢ pokrywe baterii (2).

»  Bateria wtozona/wymieniona.
4.2, WLACZANIE/WYLACZANIE

A

@ Automatyczne wytaczanie po 9 godzinach braku aktywnosci.
v' Urzadzenie wylaczone.

1. Nacisna¢ przycisk wiaczajacy/wytaczajacy (5) < 1s.

» Urzadzenie wigczone.

2. Nacisna¢ przycisk wiaczajacy/wytaczajacy (5) > 2 s.

»  Urzadzenie wytgczone.

4.3. WYBOR JEDNOSTKI MIARY

(DA

@ Jednostka miary nie jest wyswietlana na wyswietlaczu. Pozostaje zapisana na-
wet po wyjeciu baterii.
v’ Bateria wyjeta.
1. Nacisna¢ przycisk wiaczajacy/wytaczajacy (6) i whozy¢ baterie [+ Strona 38] (2).
»  Wyswietlacz wskazuje ,- - --".
2. Nacisna¢ przycisk wiaczajacy/wytaczajacy (6) < 1.
» Jednostka miary ,cal”.
3. Nacisna¢ przycisk wiaczajacy/wytaczajacy (6) < 1s.
» Jednostka miary ,mm”
4. Nacisna¢ przycisk wiaczajacy/wytaczajacy (6) < 1 s.

»  Zapisano jednostke miary.

5. Eksploatacja

5.1. KONTROLA UCHWYTU CZUJNIKA KRAWEDZIOWEGO 3D/
KONTROLA RUCHU OBROTOWEGO
A

v’ Urzadzenie wtaczone.

1. Zamocowac chwyt mocujacy (4) w odpowiednim uchwycie zaciskowym i umie-
$ci¢ we wrzecionie maszyny.

Sprawdzic trzpien pomiarowy pod katem mocnego osadzenia.

Sprawdzic¢ ruch obrotowy na koricéwce pomiarowej [ Strona 38].

W razie potrzeby wyregulowac ruch obrotowy [+ Strona 38].

Hwn

»  Kontrola uchwytu / ruchu obrotowego zakoriczona.
5.2, OKRESLANIE DLUGOSCI SKANOWANIA

(0B

@ Wprowadzi¢ dtugos¢ skanowania jako dtugos¢ narzedzia do pamieci narzedzia

sterownika maszyny.

v' Urzadzenie wiaczone.

1. Umiesci¢ urzadzenie na obrabianym detalu i odnotowac dosuw (V) (1).

2. Skanowac¢ do momentu, az na wyswietlaczu pojawi sie dtugos¢ skanowania (TL)
,0,000” (2).

3. Okresli¢ dtugo$¢ skanowania (TL=L - V).

»  Dlugo$c skanowania okreslona.
5.3. WYMIANA KONCOWKI POMIAROWEJ

A

v' Urzadzenie wylaczone.

Poluzowac koricéwke pomiarowa (6).
Wymieni¢ koricowke pomiarowa.

Dokreci¢ koricéwke pomiarowa (6).
Okreslanie dtugosci skanowania [ Strona 38].
Regulacja ruchu obrotowego [ Strona 38].

AW =

»  Koncéwka pomiarowa wymieniona.
5.4. REGULACJA RUCHU OBROTOWEGO

@ Przeprowadzic¢ regulacje ruchu obrotowego w przypadku: Wymiany uchwytu
narzedziowego czujnika krawedziowego 3D (oprawki), wymiany korcédwki pomiaro-
wej [ Strona 38], pekniecia koricowki pomiarowej, kolizji z detalem lub maszyna.

5.4.1. Regulacja ruchu obrotowego - 0$ X

i

Urzadzenie wiaczone.
1. Obracac urzadzenie, az 0s czujnika bedzie réownolegta do osi X maszyny (1).
Wprowadzi¢ urzadzenie do czujnika zegarowego, az nastapi reakcja.
Ustawi¢ czujnik zegarowy na ,0".
»  Wartos¢ odniesienia ustawiona.

wN



4. Obrocic¢ urzadzenie o 180°.
»  Czujnik zegarowy wskazuje odchylenie osi X.

5. Obrdcic¢ Srube regulacyjna ruchu obrotowego o potowe odchytki.
» 0§ X ustawiona.

5.4.2. Regulacja ruchu obrotowego - 0$ Y

go)l(e

v’ Urzadzenie wiaczone.
1. Obracac urzadzenie, az o$ czujnika bedzie réwnolegta do czujnika zegarowego
().
»  Wyswietlacz wskazuje na czujnik zegarowy.
2. Wprowadzi¢ urzadzenie do czujnika zegarowego, az nastapi reakcja.
3. Ustawic¢ czujnik zegarowy na ,0".
»  Wartoéc¢ odniesienia ustawiona.
4. Obrocic¢ urzadzenie o 180°.
»  Czujnik zegarowy wskazuje odchylenie osi Y
5. Obrdcic srube regulacyjna ruchu obrotowego o potowe odchytki.

» 0O$Y ustawiona.

5.4.3. Kontrola koricowa

@ Po wyregulowaniu sprawdzi¢ ponownie 03 Y i 0$ X i w razie potrzeby skorygo-
wag, tak aby doktadnie ustawic ruch obrotowy w obu osiach.

5.5. POMIAR

@ Przed uzyciem przeprowadzi¢ kontrole wzrokowa pod katem uszkodzen i goto-
wosci do pracy. Wrzeciono maszyny jest zatrzymane, a doprowadzanie chtodziwa jest
wylaczone.

5.5.1. Skanowanie obrabianego elementu

(0D

@ Przy przejechaniu potozenia zerowego, powtdrzy¢ skanowanie. Maksymalny
odcinek przekroczenia 4,5 mm. Gdy pomiary wykraczaja poza zakres pomiarowy
(+2 mm), wyswietlacz miga.

v’ Urzadzenie wiaczone.

1. Najechac¢ powierzchnie pomiarowa w prawym rogu (1).

2. Kontynuowac powoli, az na wyswietlaczu pojawi sie ,0,000” (2).

» 0§ maszyny jest zgodna z krawedzig obrabianego elementu.

5.5.2. Okreslanie srodka otworu

(0E

v Urzadzenie wiaczone.
1. Wtozy¢ czujnik do otworu i zeskanowac $ciane otworu w osi X (1).
»  Na wyswietlaczu wyswietli sie ,0,000".
2. Ustawic sterownik maszyny na 0" lub zapisac.
3. Dotkna¢ przeciwlegtej $ciany otworu w osi X.
»  Na wyswietlaczu wyswietli si¢ ,0,000".
»  Wartos¢ wskazania sterownika maszyny wskazuje @ otworu lub réznice
wzgledem zapisanej wartosci.
4. Przesunac czujnik o potowe @ otworu lub o potowe wartosci réznicy wzgledem
$rodka otworu.
»  Czujnik znajduje sie posrodku osi X.
5. Powtorzy¢ procedure w osi Y (2).

»  Pozycja srodka otworu wzgledem maszyny jest okreslona.

5.5.3. Wyréwnywanie obrabianego detalu

[0 F

v Urzadzenie wiaczone.

Przesung¢ czujnik w osi Y, az pojawi sie wskazanie ,0,000".

Ustawi¢ wyswietlane wartosci sterownika dla osi X i Y na 0,000 (1).

Przesuna¢ czujnik w osi X.

Przesuna¢ czujnik w osi Y, az obrabiany detal zostanie dotkniety, a na wyswietla-
czu czujnika krawedziowego pojawi sie ,0,000” (2).

5. Odczyta¢ wskazanie sterownika (03 Y).

6. Okresli¢ kat korekcyjny i skorygowac wyréwnanie (3).

HwN =

»  Obrabiany detal wyréwnany
5.5.4. Pomiar dtugosci

QG

Urzadzenie witaczone.

Przesunga¢ czujnik w osi X, az pojawi sie wskazanie ,0,000” (1).

Ustawi¢ wyswietlana warto$¢ dla osi X na ,,0,000".

Zeskanowac mierzona krawedz elementu i przesuna¢ czujnik w osi X, az na wy-
Swietlaczu czujnika krawedziowego pojawi sie ,0,000” (2).

4. Odczytac ustalong dtugos¢ na wyswietlaczu (o$ X) obrabiarki.

NI RN

»  Dtugos¢ obrabianego detalu zmierzona.

6.  Konserwacja

Regularna kontrola wzrokowa pod katem uszkodzen obudowy i koricéwki pomiaro-
wej.

7. Czyszczenie

Nie stosowac chemicznych srodkéw czyszczacych zawierajacych alkohol, materiatéw
Sciernych ani rozpuszczalnikdw.

8. Przechowywanie

Przechowywac¢ w zamknietym, suchym pomieszczeniu. Magazynowac wyfacznie po
wyschnieciu. Nie przechowywa¢ w poblizu zracych, agresywnych substancji che-
micznych, rozpuszczalnikéw, wilgoci i brudu. Temperatura przechowywania w zakre-
sie od 10 do 20°C. W razie dtuzszego sktadowania wyja¢ baterie.

9. Utylizacja
Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych ochro-
ny $rodowiska i utylizacji regulujacych prawidtowe usuwanie i re-
cykling opadéw. Metale, niemetale, materiaty kompozytowe i po-
mocnicze nalezy posegregowac i zutylizowa¢ w sposob nieszkodli-
wy dla srodowiska naturalnego. Ponowne wykorzystanie ma prio-

rytet przed utylizacja.

10. Dane techniczne

Stopien ochrony IP 67 wg DIN EN 60529

Zakres roboczy osi X, YiZ -2-4 mm
Odczyt co 0,005 mm
Zakres wskazan wykresu stupkowego +/-2,00 mm
Doktadnos¢ w punkcie zerowym +0,01 mm
Powtarzalno$¢ w punkcie zerowym + 0,005 mm
@ chwytu mocujacego 16 mm
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)

O
—

(93]

(D
wn

w o a) wn = D) — o


https://www.hoffmann-group.com

O
f_"

> N (D wn D) _ _. D

o

wn

wn

D
(@)

GARANT Medidor 3D digital com ponta de apalpador
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1. Indicaces gerais
Ler e respeitar o manual de instrucdes, guardar para referéncia futura e
manter sempre disponivel para consulta.

Significado
Identifica um perigo que causa a morte
ou ferimentos graves se néo for evitado.

Simbolos de aviso

A PERIGO
A AVISO

Identifica um perigo que pode causar a
morte ou ferimentos graves se nao for
evitado.

Identifica um perigo que pode causar
ferimentos ligeiros ou de gravidade
média se ndo for evitado.

Identifica um perigo que pode causar
danos materiais se ndo for evitado.

A CUIDADO

| AVISO

@ Identifica dicas e indicagées uteis, assim
como informagoes para um
funcionamento eficiente e isento de
falhas.

Codigo QR mais informacdes sobre o produto

https://hog.tools/359500

2. Seguranca
2.1. INDICACOES BASICAS DE SEGURANCA

Fuga de eletrdlito

Irritagdes cutaneas e oculares devido a fuga de eletroélito téxico e corrosivo.

»  Evitar contacto com os olhos ou o corpo.

» Em caso de contacto, lavar de imediato o sitio em questdo com muita dgua, ir ao
médico.

CUIDADO

M 0 i

d d

q
Um manuseamento grosseiro ou inadequado pode danificar o medidor ou
comprometer a sua precisao.

»  Evitar vibragdes, movimentos bruscos, choques e impactos.

» O aparelho sé pode ser operado por um técnico qualificado.

2.2, UTILIZACf\O ADEQUADA

= Instrumento de medigao para determinar a posicdo da peca de trabalho em
centros de processamento e fresadoras.

m  Posicionamento do fuso da fresa nas arestas da peca de trabalho ou do
dispositivo.

m  Configuracao de maquinas no sistema de coordenadas para medigao de
comprimento, medicao de furos e medicdo de distancia.

m  Adequado para a aplicacdo num carregador de ferramentas.

m Para uso industrial em interiores.

2.3. UTILIZA(,'AO INDEVIDA

m  Nao efetuar alteragdes e modificagdes ndo autorizadas.

m  Utilizar apenas se estiver em bom estado técnico e se for seguro de operar.

2.4. QUALIFICAC[\O DO PESSOAL

Técnicos para trabalhos mecanicos

Técnico na acecdo da presente documentagao sdo pessoas que estdo familiarizadas

com a construgao, instalacao mecanica, colocagdo em funcionamento, eliminagéo de

falhas e manutencao do produto e que dispdem das seguintes qualificagdes:

® qualificagao/formagdo no campo da mecanica, de acordo com os regulamentos
nacionais.

3. Vista geral do aparelho
A

1 Ajuste da excentricidade radial 5

Botao ligar/desligar

2 Tampa do compartimento da pilha 6 Furo para aparafusar ou soltar o

inserto de medicao
Inserto de medicao com ponto de
rutura predeterminado

B Indicador com indicacdo de escala 7
progressiva

4 Veio de aperto

4. Colocacdo em funcionamento
41.  INSERIR/TROCAR PILHA

QA

@ Utilizar pilha CR2032.
v Aparelho desligado.
1. Retirar a tampa do compartimento da pilha (2).

2. Substituir a pilha.
» O polo positivo fica voltado para cima.

3. Inserir a tampa do compartimento da pilha (2).
»  Pilhainserida/trocada.
4.2, LIGAR/DESLIGAR

[O)A

@ Desligamento automético apds 9 horas sem funcionamento.
v Aparelho desligado.
1. Premir o botdo ligar/desligar (5) durante < 1 segundo.

»  Aparelho ligado.

2. Premir o botéo ligar/desligar (5) durante > 2 segundos.
»  Aparelho desligado.

4.3. SELECIONAR UNIDADE DE MEDIDA

(DA

@ A unidade de medida ndo é apresentada no visor. Esta permanece memorizada
mesmo depois de remover a pilha.

v' Pilha removida.

1. Premir o botdo ligar/desligar (6) e inserir a pilha [ Pagina 41] (2).

» O visorapresenta “----".

2. Premir o botéo ligar/desligar (6) durante < 1 segundo.
» Unidade de medida “polegadas”.

3. Premir o botéo ligar/desligar (6) durante < 1 segundo.
» Unidade de medida “mm”

4. Premir o botdo ligar/desligar (6) durante < 1 segundo.

»  Unidade de medida guardada.

5. Funcionamento

5.1. ALOJAMENTO PARA MEDIDOR DE ARESTAS 3D/CONTROLO
DE CONCENTRICIDADE
A

v’ Aparelho ligado.

1. Apertar o veio de aperto (4) num mandril adequado e inserir no fuso da maquina.
2. Verificar se a ponta de apalpador esta bem encaixada.

3. Verificar o inserto de medicao [ Pagina 41] quanto a concentricidade.

4. Se necessario, ajustar a concentricidade [ Pagina 41].

»  Alojamento/controlo de concentricidade concluidos.
5.2, DETERMINAR O COMPRIMENTO DE MEDI(;AO

(0B

@ Introduzir o comprimento de medi¢do como comprimento da ferramenta na
memoria da ferramenta do comando da maquina.

v Aparelho ligado.

1. Colocar o aparelho na peca de trabalho e anotar o avanco (V) (1).

2. Tocar até que o indicador do comprimento da medigao (TL) mostre “0,000” (2).
3. Determinar o comprimento de medicao (TL=L-V).

» Comprimento de medicao determinado.

5.3. TROCAR O INSERTO DE MEDICAO

A

v Aparelho desligado.

1. Soltar o inserto de medicao (6).

2. Trocar o inserto de medicao.

3. Apertar o inserto de medicao (6).

4. Determinar o comprimento de medicéo [ Pagina 41].
5. Ajustar a concentricidade [ Pagina 41].

» Inserto de medigéo trocado.
5.4. AJUSTAR A CONCENTRICIDADE

@ Efetuar o ajuste da concentricidade em caso de: Mudanca do alojamento de
ferramentas (mandril) do medidor de arestas 3D, substituicao do inserto de medicéo
[ Pagina 41], quebra do inserto de medicao, colisdo com peca de trabalho ou
maquina.

5.4.1. Ajustar a concentricidade - eixo X

C
Aparelho ligado.
Rodar o aparelho até o eixo do medidor ficar paralelo ao eixo X da maquina (1).
Aproximar o aparelho do comparador até que ocorra uma reagao.
Ajustar o comparador para “0".
» Valor de referéncia definido.
4. Rodar o aparelho a 180°.
» O comparador indica o desvio no eixo X.

DESIESIEN
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5. Rodar o parafuso de ajuste da concentricidade em metade do desvio.
»  Eixo X ajustado.

Ajustar a concentricidade - eixo Y

v Aparelho ligado.

1. Rodar o aparelho até o eixo do medidor ficar paralelo ao comparador (2).
»  Oindicador aponta na direcdo do comparador.

2. Aproximar o aparelho do comparador até que ocorra uma reagao.

3. Ajustar o comparador para “0".
» Valor de referéncia definido.

4. Rodar o aparelho a 180°.
» O comparador indica o desvio no eixo Y

5. Rodar o parafuso de ajuste da concentricidade em metade do desvio.
» EixoY ajustado.

5.4.3. Revisao final

@ Depois de ajustar o eixo Y e o eixo X, verificar novamente e, se necessario,
corrigir para definir exatamente a concentricidade em ambos os eixos.

5.5. MEDICAO

@ Inspecéo visual quanto a danos e prontidao operacional antes da utilizagdo. O
fuso da maquina encontra-se parado e o fornecimento de liquido refrigerante esta
desligado.

5.5.1. Palpar a peca de trabalho

0D

@ Se a posicao zero for ultrapassada, repetir a operacdo de palpacdo. Trajeto de
extravasamento max. 4,5 mm. Quando as medi¢bes estao fora da faixa de medigao
(+2 mm), o indicador pisca.

v Aparelho ligado.

1. Avancar a superficie que se pretende palpar em angulo reto (1).

2. Continuar lentamente até que o indicador mostre “0,000” (2).

» O eixo da maquina corresponde a aresta da peca de trabalho.

5.5.2. Determinar o centro do furo

v Aparelho ligado.

1. Inserir o medidor ao centro do furo e tocar na parede do furo no eixo X (1).
»  Oindicador mostra “0,000".

2. Definir o comando da maquina para “0” ou guardar.

3. Tocar na parede oposta do furo no eixo X.
»  Oindicador mostra “0,000".
» O valor exibido do comando da maquina indica a @ do furo ou a diferenca

para o valor guardado.

4. Mover o medidor em metade @ do furo ou metade do valor diferencial em
relagdo ao centro do furo.
» O medidor esta centrado no eixo X.

5. Repetir o processo no eixo Y (2).

»  Posicdo do centro do furo em relacdo a maquina determinada.

5.5.3. Alinhar a peca de trabalho

v Aparelho ligado.

1. Mover o medidor no eixo Y até que o indicador mostre “0,000".

2. Definir os valores exibidos no comando para os eixos X e Y para “0,000” (1).

3. Mover o medidor no eixo X.

4. Mover o medidor no eixo Y até que a peca de trabalho seja tocada e o indicador
do medidor de arestas mostre “0,000” (2).

5. Leraindicacdo do comando (eixo Y).

6. Determinar o angulo de corregéo e corrigir o alinhamento (3).

» Peca de trabalho alinhada
5.5.4. Medir comprimentos

v Aparelho ligado.

1. Mover o medidor no eixo X até que o indicador mostre “0,000” (1).

2. Definir o valor exibido do comando para o eixo X para “0,000".

3. Tocar no bordo da peca de trabalho a medir e mover no eixo X até que a
indicacdo do medidor de arestas mostre “0,000” (2).

4. Ler o comprimento determinado no indicador (eixo X) da maquina-ferramenta.

»  Comprimento da peca de trabalho medido.

6. Manutencao
Inspecéo visual regular quanto a danos na caixa e no inserto de medicao.

7. Limpeza

N&o usar produtos de limpeza quimicos, alcodlicos, abrasivos ou que contenham
solventes.

8. Armazenamento

Armazenar numa sala fechada e seca. Armazenar apenas em estado seco. Ndo
armazenar perto de substancias corrosivas, agressivas, quimicas, de solventes, de
humidade e sujidade. Prestar atencao a temperatura de armazenamento entre 10 e
20 °C. Se o armazenamento for prolongado, retirar a pilha.

9. Eliminacdo
Observar os regulamentos nacionais e regionais de protecdo
ambiental e eliminagdo para garantir uma eliminacéo ou a
reciclagem adequada. Separar metais, ndo metais, compésitos e
materiais auxiliares por tipo e elimina-los de forma

ambientalmente correta. Deve dar-se preferéncia a reciclagem em
vez da eliminagdo.

10. Dados técnicos

Tipo de protecao IP 67 conforme DIN EN 60529

Area de trabalho, eixos X, Y, Z -2-4mm
Valor de incremento dos digitos 0,005 mm
Faixa de visualizacao do indicador de +/-2,00 mm
barras

Precisédo no ponto zero +0,01 mm
Repetibilidade no ponto zero + 0,005 mm
@ da haste de fixagao 16 mm
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1. Indicatii generale

Cititi manualul de utilizare, respectati-l, pastrati-l pentru referinte ulterioare si
pastrati-l accesibil in orice moment.

Simboluride avertizare
Marcheaza un pericol care provoaca
A PERICOL P P

decesul sau vatamare corporala grava,
daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca
decesul sau vatamare corporala grava,
daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca
vdtamare corporala minora sau
moderatd, dacd nu este evitat.
Marcheaza un pericol care poate provoca
pagube materiale, daca nu este evitat.

/A AVERTISMENT

A PRECAUTIE

| INDICATIE

@ Marcheaza sfaturile si instructiunile utile,
precum si informatii pentru o functionare
eficienta si fara defectiuni.

Cod QR pentru a afla mai multe informatii despre produs
https://hog.tools/359500

2. Siguranta
2.1.  INSTRUCTIUNI FUNDAMENTALE DE SIGURANTA

/\ PRECAUTIE

Scurgeri de electrolit

Iritatie pe ochi si piele din cauza scurgerii de electrolit toxic si caustic.

»  Evitati contactul cu ochii si cu corpul.

» In caz de contact, spalati imediat locul afectat cu apa din belsug si consultati
medicul.

PRECAUTIE

Manevrare necorespunzatoare

Manevrarea grosiera sau necorespunzatoare poate deteriora palpatorul sau poate
afecta precizia acestuia.

»  Evitati vibratiile, miscarile sacadate, socurile si impacturile.

»  Aparatul trebuie sé fie utilizat numai de catre o persoana calificata.

2.2, UTILIZARE CONFORM DESTINATIEI
m  Aparat de mdsurare pentru determinarea pozitiei piesei de prelucrat pe centrele
de prelucrare si masinile de frezat.

m Pozitionarea axului de frezare pe marginile piesei de prelucrat sau ale
dispozitivului de fixare.

m Setarea masinilor in sistemul de coordonate pentru masurarea lungimii,
madsurarea gaurilor si masurarea distantei.

m  Recomandat pentru utilizarea intr-o magazie de unelte.

m  Pentru uzindustrial in spatii interioare.

2.3. UTILIZARE NECORESPUNZATOARE

®  Nu executati din proprie initiativd modificari si transformari.

®m A se utiliza numai daca este in stare tehnica buna si poate fi utilizat in siguranta.
2.4, CALIFICAREA PERSOANELOR

Specialist in lucrari mecanice

Specialisti in sensul acestei documentatii inseamna persoane care sunt familiarizate

cu proiectarea, cu instalarea mecanicd, punerea in functiune, depanarea si

ntretinerea produsului si care au urmatoarele calificari:

m Calificare/instruire in domeniul mecanic, in conformitate cu reglementarile
aplicabile la nivel national.

3. Prezentarea generala a dispozitivului

[OA

1 Ajustarea concentricitatii 5 Buton pornire/oprire

2 Capac compartiment baterie 6 Orificiu pentru insurubarea sau
desurubarea insertiei de masurare

3 Afisaj cu scala progresiva 7 Insertie de mdsurare cu punct

prestabilit de rupere
4 Coada de strangere

4. Punereain functiune
4.1.  INTRODUCEREA/SCHIMBAREA BATERIEI

[OA

@ Utilizati o baterie CR2032.
v’ Aparat oprit.
1. Scoateti capacul de inlocuire a bateriei (2).

2. Inlocuiti bateria.
»  Polul plus este in sus.

3. Introduceti capacul de inlocuire a bateriei (2).
»  Baterie introdusa/schimbata.
4.2, PORNIRE/OPRIRE

[0)A

@ Oprire automata dupa 9 de ore de nefunctionare.
v’ Aparat oprit.
1. Apasati butonul pornire/oprire (5) <1 sec.

»  Aparat pornit.

2. Apdsati butonul pornire/oprire (5) timp de > 2 sec.
»  Aparat oprit.

4.3. SELECTARE UNITATE DE MASURA

(DA

@ Unitatea de masura nu e afisata pe afisaj. Aceasta ramane stocat chiar si dupa ce
bateria a fost scoasa.
v’ Baterie scoasa.
1. Apasati butonul pornire/oprire (6) si introduceti bateria [ Pagina 44] (2).
»  Afisajul aratd "----".
2. Apdsati butonul pornire/oprire (6) <1 sec.
»  Unitatea de masura "inch".
3. Apdsati butonul pornire/oprire (6) <1 sec.
»  Unitatea de masurad "mm

4. Apasati butonul pornire/oprire (6) <1 sec.

»  Unitatea de mdsura salvata.

5. Exploatare

5.1. SUPORT PALPATOR PENTRU CONTUR 3D/CONTROL
CONCENTRICITATE
(DA

v’ Aparat pornit.

1. Prindeti tija de prindere (4) intr-o mandrina de prindere potrivita si introduceti-I
n axul masinii.

2. Se verifica stabilitatea elementului de palpare.

3. Verificati concentricitatea insertiei de masurare [ Pagina 44] .

4. Daca este necesar reglati concentricitatea [ Pagina 44] .

»  Suport/ verificarea concentricitatii finalizata.
5.2. DETERMINATI LUNGIMEA BUTONULUI

(0B

@ Introduceti lungimea butonului ca lungime a sculei in memoria sculei unitatii
de control a masinii.

v’ Aparat pornit.

1. Asezati aparatul pe piesa de prelucrat si notati avansul (V) (1).

2. Apasati pana cand afisajul lungimii tijei (TL) afiseaza "0,000" (2).

3. Determinati lungimea tijei (TL=L-V).

» Lungimea tijei determinata.
5.3. SCHIMBARE INSERTIE DE MASURARE

A

v’ Aparat oprit.

Slabiti insertia de masurare (6).

Schimbati insertia de masurare.

Strangeti insertia de masurare (6).

Determinati lungimea butonului [ Pagina 44].
Ajustare concentricitate [ Pagina 44].

AW =

» Insertia de mdsurare schimbata.
5.4. AJUSTARE CONCENTRICITATE

@ Efectuati ajustarea concentratiei pentru: Schimbati suportul sculei pentru
palpator pentru contur 3D (mandrind), schimbati insertia de mdsurare [ Pagina 44],
spargere insertie de mdsurare, coliziunea cu piesa de prelucrat sau cu masina.

5.4.1. Reglare concentricitate - axa X

C
v’ Aparat pornit.
1. Rotiti aparatul pana cand axa palpatorului este paralela cu axa X a masinii (1).
Deplasati aparatul la ceasul comparator pand la aparitia unei reactii.
Setati ceasul comparator la "0".
» Valoare de referintd setata.
4. Rotiti aparatul cu 180°.
»  Ceasul comparator indica o abatere pe axa X.

wN



5. Rotiti surubul de reglare al concentricitatii cu jumatatea abaterii.
»  Axa X ajustata.
5.4.2. Reglare concentricitate - axa Y

v’ Aparat pornit.
1. Rotiti aparatul pand cand axa palpatorului este paraleld cu ceasul comparator (2).
»  Afisajul aratd in directia ceasului comparator.
2. Deplasati aparatul la ceasul comparator pana la aparitia unei reactii.
3. Setati ceasul comparator la "0".
» Valoare de referinta setata.
4. Rotiti aparatul cu 180°.
»  Ceasul comparator indicd o abatere pe axa Y.
5. Rotiti surubul de reglare al concentricitatii cu jumdtatea abaterii.
» AxaY ajustata.
5.4.3. Revizuire finala

@ Dupa reglarea axei Y si a axei X, verificati din nou si corectati, daca este necesar,
pentru setarea exacta a concentricitatii pe ambele axe.

5.5. MASURARE

@ Tnainte de utilizare, verificati vizual eventualele deteriorari si daci este pregatit
pentru utilizare. Axul masinii este oprit si alimentarea cu lichid de rdcire este oprita.

5.5.1.

Palparea piesei de prelucrat

0D

@ Daca pozitia zero este depdsitd, repetati procedura de palpare. Distantd max. de
preaplin 4,5 mm. La masurarea in afara intervalului de masurare (+2 mm), afisajul
clipeste.

v
1.

Aparat pornit.
Apropiati suprafata de palpare in unghi drept (1).

2. Continuati incet pana cand afisajul arata "0,000" (2).
»  Axa masinii corespunde cu muchia piesei de prelucrat.
5.5.2. Determinarea centrului gaurii

v Aparat pornit.

1. Introduceti palpatorul in mijlocul gaurii si atingeti peretele gdurii din axa X (1).
»  Afisajul arata "0,000".

2. Setati unitatea de control a masinii la "0" sau salvati.

3. Atingeti peretele gaurii opuse in axa X.
»  Afisajul arata "0,000".
»  Valoarea de afisare a unitatii de control a masinii indica @ gaurii sau diferenta

fata de valoarea salvata.

4. Deplasati palpatourl in jurul jumatatii diametrului gaurii sau a jumatatii valorii
diferentei in centrul gaurii.
»  Palpatorul este pozitionat in centrul axei X.

5. Repetati procesul pe axa Y (2).

»  Pozitia centrului gaurii determinata in raport cu masina.

5.5.3. Aliniare piesa de prelucrat

v Aparat pornit.

1. Deplasati palpatorul de pe axa Y pana cand afisajul arata "0,000".

2. Se seteazd la "0,000” valoarea afisata in sistemul de comanda pentru axele X si Y
(1.

3. Deplasati palpatorul in axa X.

4. Deplasati palpatorul de pe axa Y pana cand piesa de prelucrat este atinsd si
afisajul palpatorului pentru contur arata "0,000” (2).

5. Cititi afisajul sistemului de comanda (axa Y).

6. Determinati unghiul de corectie si corectati alinierea (3).

»  Piesa de prelucrat aliniata

5.5.4. Masurarea lungimilor

G

v’ Aparat pornit.

1. Deplasati palpatorul in axa X pand cand afisajul aratd "0,000" (1).

2. Se seteaza la "0,000” valoarea afisata in sistemul de comanda pentru axa X.

3. Palparea conturului piesei de prelucrat care urmeaza sa fie masurata si
deplasarea in axa X pana cand afisajul palpatoruli pentru contur aratd "0,000” (2).

4. Cititi lungimea determinata pe afisajul (axa X) al masinii unelte.

» Lungimea piesei de prelucrat masurata.

6. Intretinerea

Inspectie vizuala regulata pentru detectarea deteriorarii carcasei si a insertiei de
madsurare.

7. Curdtarea

Nu utilizati substantd de curdatare chimica, alcoolica, cu material abraziv sau pe baza
de solventi.

8. Depozitare

Depozitati intr-o camerd inchisa si uscatd. Depozitati numai in stare uscata.
Depozitati departe de substante chimice caustice, agresive, solventi, umiditate si
murdarie. Retineti temperatura de depozitare intre 10 si 20 °C. Scoateti bateria
pentru perioade mai lungi de depozitare.

9.  Eliminarea la deseuri

b4

10. Date tehnice

Respectati prevederile nationale si regionale privind protectia
mediului si eliminarea ca deseu pentru o casare sau reciclare
corespunzatoare. Sortati separat piesele metalice, nemetalice,
materialele compozite si auxiliare si eliminati-le ca deseu intr-un

mod ecologic. Este preferata reciclarea in locul eliminarii ca deseu.

Tip de protectie IP 67 conform DIN EN 60529
Domeniu de lucru axa X, Y, Z -2-4mm
Increment numeric 0,005 mm

Zona de afisare a afisajului grafic cu bare  +/- 2,00 mm

Precizie in punctul zero +0,01 mm
Repetabilitate in punctul zero + 0,005 mm
@ cozii de fixare 16 mm
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1. Allmanna anvisningar

Las, beakta och forvara bruksanvisningen for senare anvandning och se till
att den alltid &r tillgénglig.

Varningssymboler
Anger en risk som medfér dodsfall eller
|A FARA svara kroppsskador om den inte

undanrgjs.

Anger en risk som kan medféra dodsfall
eller svéra kroppsskador om den inte
undanrgjs.

Anger en risk som kan medfoéra latta eller
mattliga kroppsskador om den inte

A VARNING

A OBSERVA

undanrgjs.
Anger en risk som kan medféra sakskador
| OBS om den inte undanrgjs.

@ Anger anvandbara tips och anvisningar
samt information for en effektiv och felfri
drift.

QR-kod ytterligare produktinformation

[OF

https://hog.tools/359500
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2. Sakerhet
2.1.  GRUNDLAGGANDE SAKERHETSFORESKRIFTER

| A rorsikTiGHET |

Utrinnande elektrolyt

Ogon- och hudirritation pa grund av giftig och fratande utrinnande elektrolyt.
»  Undvik 6gon- och kroppskontakt.

»  Skolj vid kontakt det berdrda stéllet med rikligt med vatten och sk ldkare.

FORSIKTIGHET

Felaktig hantering

Grov eller felaktig hantering kan skada sonden eller dventyra dess noggrannhet.
»  Undvik vibrationer, ryckiga rérelser, skakningar och slag.

»  Apparaten &r endast avsedd for yrkesverksamma.

2.2, AVSEDD ANVANDNING
m  Matinstrument for bestamning av arbetsstyckets position pa
bearbetningscentraler och frasmaskiner.

m  Placering av frasspindeln pa arbetsstyckets eller anordningens kanter.

m Stéllain maskiner i koordinatsystem for langdmatning, hdlméatning och
avstandsmatning.

m  Lampar sig for anvéndning i ett verktygsmagasin.

m  Forindustriell anvédndning inomhus.

2.3. FELAKTIG ANVANDNING

m  GOringa egenméktiga ombyggnader eller forandringar.

®  Anvdnd endast om den &r tekniskt i gott skick och saker att anvanda.

2.4, PERSONALENS KVALIFIKATIONER

Yrkespersonal for mekaniska arbeten

Som yrkespersonal i denna dokumentations mening betraktas personer som &r

fortrogna med uppbyggnad, mekanisk installation, idrifttagning, felavhjalpning och

underhall av produkten och innehar foljande kvalifikationer:

m  kvalificering / utbildning inom mekanikomradet enligt nationellt gallande
bestammelser.

3. Apparatdversikt
A

1 Justering av cirkulart kast 5 Strombrytare

2 Batterilock 6 Hal for att skruva i eller skruva bort
matspetsen

3 Display med progressiv skalvisning 7 Métspets med borbrytpunkt

4 Spannskaft

4. Idrifttagning
SATTAI/BYTA UT BATTERI

@ Anvénd batteri CR2032.
v’ Apparat avstangd.
1. Taav batterilocket (2).
2. Bytbatteriet.
»  Pluspolen ska vara vand uppat.
3. Satt tillbaka batterilocket (2).

» Batteriisatt/utbytt.

4.2, SLA PA/STANGA AV
A

@ Automatisk avstangning efter 9 timmars inaktivitet.
v Apparat avstangd.
1. Tryck pé strombrytaren (5) i < 1 sekunder.

»  Apparat paslagen.
2. Tryck pa strombrytaren (5) i > 2 sekunder.

» Apparat avstangd.
4.3. VALJA MATTENHET

QA

@ Mattenheten visas inte pa displayen. Den forblir sparad dven efter att batteriet
avldgsnats.
v’ Batteri avldgsnat.
1. Tryck pa strombrytaren (6) och sétt i batteriet [ Sida 47] (2).
» Displayen visar "----".
2. Tryck pa strombrytaren (6) i < 1 sekunder.
»  Mattenhet "inch” (tum).
3. Tryck pa strombrytaren (6) i < 1 sekunder.
»  Mattenhet "mm”
4. Tryck pa strombrytaren (6) i < 1 sekunder.

»  Mattenhet sparad.

5. Drift
5.1.  FASTSATTNING AV 3D-KANTSONDEN/RUNDHETSKONTROLL

A

v Apparat péaslagen.

1. Spénn fast spannaxeln (4) i en lamplig spannchuck och sétt in den i maskinens
spindel.

2. Kontrollera att matspetsen sitter korrekt.

3. Kontrollera rundheten pa matspetsen [+ Sida 471.

4. Justerarundheten [ Sida 47] vid behov.

»  Fastsattning/rundhetskontroll avslutad.
FASTSTALLA SONDENS LANGD

@ Ange sondens ldngd som verktygsldangd i maskinstyrningens verktygsminne.
v’ Apparat paslagen.

1. Sattapparaten pa arbetsstycket och notera ledtiden (V) (1).

2. Vidror tills sondens langd (TL) visar 0,000 (2).

3. Faststall langd (TL = L-V).

» Sondens ldngd faststalld.
5.3. BYTA UT MATSPETS

A

Apparat avstangd.

Lossa métspets (6).

Byt ut matspets.

Dra at matspets (6).

Faststdlla sondens langd [ Sida 47].
Justera rundhet [ Sida 47].

NI N

»  Matspets utbytt.
5.4. JUSTERA RUNDHET

@ Justera rundheten efter: Byte av 3D-kantsond, verktygsfaste (chuck), byte av
maétspets [ Sida 47], brott i matspets, kollision med arbetsstycke eller maskin.
5.4.1. Justera rundhet - X-axel
C
Apparat paslagen.
Vrid apparaten tills sondaxeln &r parallell med maskinens X-axel (1).
For apparaten ndrmare till maturet tills det reageras.
Stall maturet pa "0".
» Referensvérde installt.
4. Vrid apparaten med 180°.
»  Maturet visar avvikelsen pa X-axeln.
5. Vrid justeringsskruven for rundhetsjusteringen till hélften av avvikelsen.

IESIESIEN

»  X-axel justerad.

5.4.2. Justera rundhet - Y-axel
C

v Apparat péaslagen.

1. Vrid apparaten tills sondaxeln &r parallell med méturet (2).
» Displayen &r riktad mot maturet.

www.hoffmann-group.com
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2. Forapparaten narmare till maturet tills det reageras.
3. Stall maturet pa "0”".
» Referensvérde installt.

4. Vrid apparaten med 180°.
»  Maturet visar avvikelsen pa Y-axeln

5. Vrid justeringsskruven for rundhetsjusteringen till halften av avvikelsen.
»  Y-axel justerad.
5.4.3. Sista kontroll

@ Kontrollera igen efter justering av Y-axeln och X-axeln och korrigera vid behov,
for att exakt stalla in rundheten for bada axlarna.

5.5. MATNING

@ Utfor en visuell kontroll efter skador och anvéndningsberedskap fére
anvandning. Maskinspindeln star stilla och kylvatsketillforsel ar avstangd.

5.5.1. Avkanna detalj

(0D

@ Om nolldget 6verskrids, upprepa avkanningsproceduren. Max.
Overstromningsavstand 4,5 mm. Om matningarna ar utanfor matomradet (+2 mm)
blinkar indikatorn.

v’ Apparat péslagen.

1. Flytta mot avkdnningsytan i rét vinkel (1).

2. Fortsatt [angsamt tills displayen visar 0,000 (2).

»  Maskinaxeln &r installd pa detaljkanten.
5.5.2. Faststalla halets mittpunkt

v Apparat paslagen.
1. Sattin sond i mitten av hélet och rér vid hilvaggen i X-axeln (1).
»  Displayen visar "0,000".
2. Stéllin maskinstyrningen pa "0” eller spara.
3. Kénn av den motsatta halvaggen i X-axeln.
»  Displayen visar "0,000".
»  Maskinenstyrningens visningsvérde anger haldiametern eller skillnaden mot
det sparade vérdet.
4. Flytta sonden med halv haldiameter eller halvt differensvarde mot mitten av
halet.
» Sond ar centrerad pa X-axeln.
5. Upprepa atgarden for Y-axeln (2).

»  Position av halets mitt i forhallande till maskinen faststalld.
5.5.3. Rikta in arbetsstycke

OF

v’ Apparat paslagen.

1. Flytta sonden i Y-axeln tills displayen visar "0,000".

2. Stéllin styrningens visningsvarde for X- och Y-axeln pa "0,000” (1).

3. Flytta pa sonden i X-axeln.

4. Flytta sonden i Y-axeln tills arbetsstycket vidrors och visningen for kantsonden
visas "0,000” (2).

Las av indikeringen pa styrningen (Y-axel).

6. Faststall korrigeringsvinkeln och korrigera inriktningen (3).

v

»  Arbetsstycke inriktat
5.5.4. Mata langder

v’ Apparat péslagen.

1. Flytta sonden i X-axeln tills displayen visar “0,000” (1).

2. Stéllin styrningens visningsvarde for X-axel pa "0,000".

3. Kann av arbetsstyckets kant som ska matas och flytta mot X-axeln tills
kantsondens display visas "0,000” (2).

4. Las av den faststallda langden pa verktygsmaskinens display (X-axel).

»  Arbetsstyckets langd uppmatt.

6. Service
Regelbunden visuell kontroll efter skador pa kdapan och matspetsen.
7. Rengoring

Anvand inte kemiska, alkoholhaltiga, slipmedels- eller I6sningsmedelshaltiga
rengoringsmedel.

8. Forvaring

Forvarai ett slutet, torrt utrymme. Forvara endast i torrt tillstand. Forvaraintei
narheten av fratande, aggressiva, kemiska amnen, I6sningsmedel, fukt och smuts.
Lagrimgstemperaturen ska vara mellan 10 pch 20 °C. Vid langre forvaring ska
batteriet avldgsnas.

9.  Avfallshantering

Folj nationella och regionala bestammelser om miljoskydd och
avfallshantering sa att omhdndertagande och atervinning kan ske
fackmassigt. Sortera metaller, icke-metaller, kompositmaterial och
tillsatsdmnen och omhdnderta dem miljomassigt korrekt.
Atervinning &r att foredra framfér avfallshantering.

10. Tekniska data

Kapslingsklass IP 67 enligt DIN EN 60529

Arbetsomréade X-, Y, Z-axel -2-4mm
Sifferstegvarde 0,005 mm
Visningsomrade for stapeldiagrammet  +/- 2,00 mm
Noggrannhet i nollpunkten +0,01 mm
Repeterbarhet vid nollpunkten + 0,005 mm
Diameter pa spannaxeln 16 mm
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Vseobecné pokyny

Precitajte si ndvod na obsluhu, dodrziavajte v iom uvedené pokyny,

uschovajte ho pre neskorsie pouZzitie a ulozte ho na také miesto, aby bol vzdy

k dispozicii.

Vjstrainé symboly
x Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa

|A NEBEZPECENSTVO mu nezabrani, bude mat za nasledok

smrt alebo véZne zranenie.

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa
mu nezabrani, moze spdsobit smrt alebo
véazne zranenie.

/A VAROVANIE

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa
mu nezabrani, méze mat za nasledok lah-
ké alebo stredne tazké zranenie.

/A UPOZORNENIE

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa

mu nezabrani, moze spdsobit vecné

skody.

@ Oznaéuje uzito¢né tipy a rady, ako aj in-
formacie pre efektivnu a bezproblémovu

prevadzku.

| OZNAMENIE

QR kod pre dalsie informacie o vyrobku

2.1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY

| A upozorNENIE |

Unikajuci elektrolyt

Podrazdenie oci a pokozky unikajucim jedovatym a leptavym elektrolytom.

»  Zabrante kontaktu s o¢ami a pokozkou.

» V pripade kontaktu ihned dékladne umyte postihnuté miesta vodou a vyhladajte
lekédrsku pomoc.

UPOZORNENIE

Neodborna manipulacia

Hruba alebo neodborna manipulacia méze poskodit snimac alebo negativne ovplyv-
nit jeho presnost.

»  Zabrante vibracidm, trhavym pohybom, traseniu a ndrazom.

»  Zariadenie moze obsluhovat len odbornik.

2.2, ZAMYSLANE POUZITIE
®m  Meraci pristroj na urcenie polohy obrobku na obrabacich centrach a frézovacich
strojoch.

®  Umiestnenie frézovacieho vretena na hrany obrobkov alebo pripravkov.

Nastavenie strojov v stiradnicovom systéme na meranie dlzky, meranie otvorov a
meranie vzdialenosti.

®  Vhodné na poutzitie v zasobniku naradia.

m Na priemyselné pouZzitie vo vnutornych priestoroch.

2.3. POUZIVANIE V ROZPORE S URCENIM

= Nevykonavajte svojvolné Upravy ani modifikacie.

m  Pouzivajte iba vtedy, ak je technicky v dobrom stave a dé sa bezpecne ob-
sluhovat.

2.4. KVALIFIKACIA 0SOB

Odbornik na mechanické prace

Odbornici v zmysle tejto dokumentacie su osoby, ktoré si oboznamené s montazou,
mechanickou instalaciou, uvedenim do prevadzky, odstrariovanim poruch a tudrzbou
produktu a disponuju nasledovnymi kvalifikdciami:

= Kuvalifikdcia/vzdelanie v oblasti mechaniky podla narodnych platnych predpisov.
3. Prehlad zariadenia
A

1 Nastavenie vystredeného behu 5 Tlacidlo zapnutia/vypnutia
2 Kryt batérie 6 Otvor na zaskrutkovanie, resp.
uvolnenie meracej viozky
3 Displej s progresivnym zobrazenim 7 Meracia vlozka s vopred uré¢enym
stupnice bodom zlomu

4 Upinacia stopka

4. Uvedenie do prevadzky
41.  VLOZENIE/VYMENA BATERIE

[O)A

@ Pouzivajte batériu CR2032.
v’ Zariadenie je vypnuté.
1. Zlozte kryt batérie (2).

2. Vymente batériu.
»  Kladny po6l ukazuje nahor.

3. Nasadte kryt batérie (2).

»  Batéria vlozend/vymenena.
4.2, ZAPNUTIE/VYPNUTIE

[0)A

@ Automatické vypnutie po 9 hodinadch mimo prevadzky.
v’ Zariadenie je vypnuté.
1. Stlacte tla¢idlo ZAP/VYP (5) na <1 sekundu.

»  Zariadenie zapnuté.
2. Stlacte tlacidlo ZAP/VYP (5) na > 2 sekundy.

»  Zariadenie je vypnuté.
4.3. ZVOLTE MERNU JEDNOTKU

(DA

@ Merna jednotka sa na displeji nezobrazi. Zostava ulozena aj po vybrati batérie.
v’ Batéria je odstranena.
1. Stlacte tlacidlo ZAP/VYP (6) a vlozte batériu [ Strana 50] (2).
» Displej zobrazi - - - -".
2. Stlacte tlacidlo ZAP/VYP (6) na <1 sekundu.
» Mernd jednotka ,palec”.
3. Stlacte tlacidlo ZAP/VYP (6) na <1 sekundu.
» Mernd jednotka ,mm”
4, Stlacte tlacidlo ZAP/VYP (6) na <1 sekundu.

»  Mernd jednotka je ulozena.

5. Prevadzka

5.1. UPNUTIE SNIMACA HRAN 3D / KONTROLA VYSTREDENEHO
BEHU

A

Zariadenie zapnuté.

Upinaciu stopku (4) upnite do vhodného upinacieho sklu¢ovadla a vlozte ju do
vretena stroja.

2. Skontrolujte pevné uchytenie snimacieho nadstavca.

3. Skontrolujte [ Strana 50] vystredeny beh na meracej vlozke [ Strana 50].

4. V pripade potreby vykonajte nastavenie vystredeného behu [ Strana 50].

v
1.

»  Upnutie/kontrola vystredeného behu ukoncené.
5.2, STANOVENIE DLZKY SNIMANIA

(0B

@ Zadajte dizku snimania ako dizku nastroja do pamate nastrojov riadenia stroja.
v’ Zariadenie zapnuté.

1. Umiestnite zariadenie na obrobok a poznacte si pohyb vpred (V) (1).

2. Snimajte, kym sa na displeji dizky snimania (TL) nezobrazi ,0,000” (2).

3. Stanovenie dizky snimania (TL=L-v).

»  Stanovte dlzku snimania.
5.3. VYMENA MERACEJ VLOZKY

A

v’ Zariadenie je vypnuté.

Uvolnite meraciu vlozku (6).

Vymerite meraciu vlozku.

Pevne utiahnite meraciu vlozku (6).
Stanovenie dizky snimania [ Strana 50].
Nastavit vystredeny beh [ Strana 50].

AW =

» Meracia vlozka je vymenena.
5.4. NASTAVIT VYSTREDENY BEH

@ Vykonajte nastavenie vystredeného behu pri: vymene snimaca hran 3D upinaca
nastrojov (sklu¢ovadlo), vymene meracej vlozky [ Strana 501, zliome meracej vlozky,
kolizii s obrobkom alebo strojom.

5.4.1. Nastavit vystredeny beh - os X
C

v’ Zariadenie zapnuté.
1. Otacajte zariadenie, kym nebude os snimaca rovnobezna s osou X stroja (1).
Priblizujte zariadenie k odchylkomeru, kym nezareaguje.
Odchylkomer nastavte na ,0".
» Referen¢na hodnota nastavena.
4. Zariadenie otocte o 180°.
»  Odchylkomer zobrazi odchylku osi X.

wN



5.

»

Otocte prestavovaciu skrutku nastavenia vystredeného behu o polovicu odchyl-
ky.
Os X nastavena.

5.4.2. Nastavit vystredeny beh - os Y

v/ Zariadenie zapnuté.

1. Otacajte zariadenie, kym nebude os sondy rovnobezna s odchylkomerom (2).
» Displej zobrazuje smer odchylkomera.

2. Priblizujte zariadenie k odchylkomeru, kym nezareaguje.

3. Odchylkomer nastavte na ,0".
» Referencnd hodnota nastavena.

4. Zariadenie otocte o 180°.
»  Odchylkomer zobrazi odchylku osi Y

5. Otocte prestavovaciu skrutku nastavenia vystredeného behu o polovicu odchyl-
ky.

»  OsY nastavena.

5.4.3. Zaverecna kontrola

@ Po nastaveni osi Y a osi X znova skontrolujte a v pripade potreby vykonajte
korekciu, aby ste presne nastavili vystredeny beh oboch osi.

5.5. MERANIE

@ Vizudlna kontrola poskodenia a prevadzkovej pripravenosti pred pouzitim. Vre-
teno stroja je zastavené a privod chladiacej kvapaliny vypnuty.

5.5.1. Snimanie obrobku

0D

@ Ak je prekro¢end nulova poloha, zopakujte postup snimania. Max. prejazd
4,5 mm. Ked'si merania mimo meracieho rozsahu (+2 mm), displej blika.

v
1.

»

Zariadenie zapnuté.
Priblizte sa k ploche snimania v pravom uhle (1).
Pomaly pokracujte, kym sa na displeji nezobrazi ,0,000” (2).

Os stroja sa zhoduje s hranou obrobku.

5.5.2. Stanovenie stredu otvoru

v’ Zariadenie zapnuté.

1. Vlozte snimac centricky do otvoru a snimajte stenu otvoru v osi X (1).
» Displej zobrazuje ,0,000".

2. Nastavte riadenie stroja na ,0” alebo uloZte.

3. Snimajte protilahlu stenu otvoru v osi X.
»  Displej zobrazuje ,0,000".
»  Zobrazovana hodnota riadenia stroja oznacuje @ otvoru alebo rozdiel oproti

uloZenej hodnote.

4. Posurite snimac o polovicu @ otvoru alebo polovicu hodnoty rozdielu voci stredu
otvoru.
»  Snimac sa nachadza centricky v osi X.

5. Postup zopakujte v osi Y (2).

»  Poloha stredu otvoru vzhladom na stroj urcena.

5.5.3. Zarovnanie obrobku

F

v’ Zariadenie zapnuté.

1. Posurite snimac v osi Y, kym sa na displeji nezobrazi ,0,000".

2. Nastavte zobrazené hodnoty v riadeni stroja pre os X a os Y na ,,0,000” (1).

3. Snimac posunte v osi X.

4. Posurite snimac v osi Y, kym sa nedotkne obrobku, a na displeji snimaca hran sa
nezobrazi ,0,000” (2).

5. Od¢itajte displej riadenia (os Y).

6. Stanovte uhol korekcie a upravte zarovnanie (3).

»

Obrobok zarovnany

5.5.4. Meranie dizky

0/G

v
1.
2.
3

4.

»

6.

Zariadenie zapnuté.

Posurite snimac v osi X, kym sa na displeji nezobrazi ,0,000” (1).

Nastavte zobrazenu hodnotu v riadeni pre os X na ,,0,000".

Snimajte hranu obrobku, ktora sa ma merat, a posuvajte v osi X, kym displej sni-
maca hran nezobrazi ,0,000” (2).

Od¢itajte zistenu dizku na displeji (os X) obrabacieho stroja.

Dizka obrobku odmerana.

Udrzba

Pravidelna vizudlna kontrola poskodenia krytu a meracej vlozky.

7. Cistenie

Nepouzivajte chemické Cistiace prostriedky ani istiace prostriedky obsahujuce brus-
ne materialy, alkohol alebo rozpustadla.

8. Skladovanie

Skladujte v uzatvorenej, suchej miestnosti. Skladujte iba v suchom stave. Neskladuj-
te v blizkosti leptavych, agresivnych, chemickych latok, rozpustadiel, vihkosti a necis-
tot. Dodrziavajte teplotu skladovania v rozmedzi 10 az 20 °C. Pri dlhsom skladovani
batériu vyberte.

9. Likvidacia
Na odbornu likvidéciu a recyklaciu je potrebné dodrziavat ndrodné
a regiondlne predpisy na ochranu Zivotného prostredia a likvida-

ciu. Kovy, nekovy, spajacie a pomocné materialy sa musia triedit
a ekologicky likvidovat. Recyklacia je vhodnejsia ako likvidacia.

10.  Technické udaje

Stupen ochrany IP 67 podla DIN EN 60529
Pracovna oblastos X, Y, Z -2-4mm

Krokova hodnota ¢islic 0,005 mm

Oblast zobrazenia stlpcového grafu +/-2,00 mm

Presnost v nulovom bode +0,01 mm
Opakovatelnost v nulovom bode + 0,005 mm

@ upinacej stopky 16 mm

www.hoffmann-group.com

(D
5

—_

O
—

(93]

(D
wn

() o wn = ) — o


https://www.hoffmann-group.com

O
—

(0] > ) D wn ) = — (D

o

wn

wn
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1. Splosna navodila
Navodila za uporabo morate prebrati, jih upostevati, shraniti za poznejso
uporabo in imeti vedno na voljo.

Oznacuje nevarnost, ki privede do smrti
ali resne poskodbe, ce je ne preprecite.

Opozorilni simboli

A  NEVARNOST
/A OPOZORILO

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
smrti ali resne poskodbe, ce je ne
preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
lazje ali srednje poskodbe, ce je ne
preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
materialne skode, e je ne preprecite.

A POZOR

| OBVESTILO

@ Oznacuje uporabne nasvete in napotke
ter informacije za ucinkovito in
nemoteno delovanje.

Koda QR za dodatne informacije o izdelku

Iztekanje elektrolita

Drazenje oci in koze zaradi iztekanja strupenega in jedkega elektrolita.

» lzogibajte se stiku z o¢mi in telesom.

»  Ce pride do stika, prizadeto mesto takoj sperite z obilo vode, obis¢ite zdravnika.

Nepravilno ravnanje

Grobo ali nepravilno ravnanje lahko poskoduje tipalo ali ogrozi njegovo natan¢nost.
» lzogibajte se vibracijam, sunkovitim gibom, udarcem in trkom.

»  Napravo lahko upravlja samo strokovnjak.

2.2, NAMEN UPORABE

= Merilni instrument za dolo¢anje polozaja obdelovanca na obdelovalnih centrih in

rezkalnih strojih.

Namestitev rezkalnega vretena na robove obdelovanca ali priprave.

= Nastavitev strojev v koordinatnem sistemu za merjenje dolzine, merjenje izvrtin
in merjenje razdalje.

m  Primerno za uporabo v zalogovniku za orodje.

®m  Zaindustrijsko rabo v zaprtih prostorih.

2.3. NAPACNA UPORABA

= Neizvajajte nepooblascenih predelav in sprememb.

m  Uporabljajte samo, e je naprava v tehni¢no v dobrem stanju in varna za
uporabo.

2.4. USPOSOBLJENOST OSEB

Strokovnjak za mehanska dela

Za namene te dokumentacije so strokovnjaki osebe, ki se spoznajo na nadgradnjo,

mehansko namestitev, zagon, odpravljanje motenj in vzdrzevanje izdelka ter imajo

naslednje kvalifikacije:

m kvalifikacijo/izobrazbo na podroc¢ju mehanike v skladu z veljavnimi nacionalnimi
predpisi.

3. Pregled naprave

[OA

1 Justiranje kroznega teka 5 Gumb za vklop/izklop

2 Pokrov predela za baterije 6 Odprtina za privijanje ali odvijanje
merilnega nastavka

B Prikazovalnik s progresivnim 7 Merilni nastavek z vnaprej

prikazom merilne skale
4 Vpenjalno drzalo

doloc¢eno tocko preloma

4. Zagon
VSTAVLJANJE/MENJAVA BATERIJE

@ Uporabite baterijo CR2032.
v Naprava je izklopljena.
1. Odstranite pokrov predal¢ka za baterijo (2).
2. Zamenjajte baterijo.
»  Pozitivni pol je obrnjen navzgor.

3. Namestite pokrov predalcka za baterijo (2).

» Baterija je vstavljena/zamenjana.

4.2, VKLOP/IZKLOP

A

@ Samodejni izklop po 9 urah nedelovanja.
v Naprava je izklopljena.

1. Pritisnite gumb za vklop/izklop (5) za <1 s.
» Naprava je vklopljena.

2. Pritisnite gumb za vklop/izklop (5) za > 2 s.

» Naprava je izklopljena.
4.3. 1ZBIRA MERSKE ENOTE

(DA

@ Merska enota ni prikazana na zaslonu. Shranjena ostane tudi po odstranitvi
baterije.
v’ Baterija je odstranjena.
1. Pritisnite gumb za vklop/izklop (6) in vstavite baterijo [ Stran 53] (2).
» Nazaslonu se prikaze ,-- - -".
2. Pritisnite gumb za vklop/izklop (6) za <1 s.
» Merska enota ,inch”.
3. Pritisnite gumb za vklop/izklop (6) za <1 s.
»  Merska enota ,mm”
4. Pritisnite gumb za vklop/izklop (6) za <1 s.

» Merska enota je shranjena.

5. Delovanje

5.1. VPENJALO 3D-SONDE ZA ROBOVE/PREVERJANJE
KONCENTRICNOSTI
A

v Naprava je vklopljena.

1. Vpenjalno steblo (4) vpnite v ustrezno vpenjalno glavo in jo vstavite v vreteno
stroja.

Preverite, ali je tipalni nastavek dobro pritrjen.

Preverite koncentri¢nost na merilnem nastavku [ Stran 53].

Po potrebi prilagodite koncentri¢nost [ Stran 53].

Hwn

» Vpenjanje/preverjanje koncentri¢nosti je konc¢ano.
5.2, DOLOCITEV DOLZINE TIPALA

B

@ V pomnilnik orodja krmilnega sistema stroja vnesite dolzino tipala kot dolzino
orodja.

v Naprava je vklopljena.

1. Postavite napravo na obdelovanec in zabeleZite hitrost premikanja naprej (v) (1).
2. Dotikajte se, dokler prikaz dolZine tipala (TL) ne kaze ,0,000” (2).

3. Dologite dolzino tipala (TL=L - v).

» Dolzina tipala je dolo¢ena.

5.3. MENJAVA MERILNEGA NASTAVKA

A

v Naprava je izklopljena.

Odvijte merilni nastavek (6).

Zamenjajte merilni nastavek.

Pritegnite merilni nastavek (6).

Dolocitev dolzine tipala [ Stran 53].

Nastavitev koncentri¢nosti [ Stran 53].

uAwN =

»  Merilni nastavek je zamenjan.
5.4. NASTAVITEV KONCENTRICNOSTI

@ Nastavitev koncentri¢nosti izvedite pri: menjavi vpenjala orodij (vpenjalne
glave) za 3D-sondo za robove, menjavi merilnega nastavka [ Stran 53], zliomu
merilnega nastavka ali trku z obdelovancem oziroma strojem.

5.4.1. Nastavitev koncentri¢nosti — os X
C
Naprava je vklopljena.
Obracajte napravo, dokler ni os tipala vzporedna z osjo X stroja (1).
Napravo priblizujte merilni uri, dokler ne pride do odziva.
Merilno uro nastavite na ,0".
» Referen¢na vrednost je nastavljena.
4. Napravo zasucite za 180°.
»  Merilna ura kaze odstopanje osi X.

wWN =
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5. Nastavitveni vijak za nastavitev koncentri¢nosti obrnite za polovico vrednosti
odstopanja.

»  Os Xje nastavljena.

5.4.2. Nastavitev koncentri¢nosti - os Y

C

v Naprava je vklopljena.
1. Obracajte napravo, dokler ni os tipala vzporedna z merilno uro (2).
»  Prikaz kaze v smeri merilne ure.
2. Napravo priblizujte merilni uri, dokler ne pride do odziva.
3. Merilno uro nastavite na ,0".
» Referencna vrednost je nastavljena.
4. Napravo zasucite za 180°.
»  Merilna ura kaze odstopanje osi Y
5. Nastavitveni vijak za nastavitev koncentri¢nosti obrnite za polovico vrednosti
odstopanja.

» OsY jenastavljena.

5.4.3. Konc¢ni pregled

@ Po nastavitvi osi Y in osi X znova preverite, ali je koncentri¢nost na obeh oseh
natanéno nastavljena, in jo po potrebi popravite.

5.5. MERJENJE

@ Pred uporabo izvedite vizualni pregled glede poskodb in pripravljenosti za
uporabo. Vreteno stroja miruje in dovod hladilnega sredstva je izklopljen.

5.5.1. Tipanje obdelovanca

0D

@ V primeru pomika prek ni¢elnega poloZaja ponovite postopek tipanja. Maks.
razdalja pomika prek poloZaja: 4,5 mm. Ce so meritve zunaj merilnega obmogja
(+2 mm), prikaz utripa.

v" Naprava je vklopljena.

1. Povrsini tipanja se priblizajte pod pravim kotom (1).

2. Nadaljujte pocasi, dokler se na zaslonu ne prikaze ,0,000” (2).

»  Os stroja se ujema z robom obdelovanca.

5.5.2. Dolocitev sredine izvrtine

E

v Naprava je vklopljena.

1. Pomaknite tipalo na sredino izvrtine in se dotaknite stene izvrtine na osi X (1).
» Na zaslonu se prikaze ,0,000".

2. Krmilni sistem stroja nastavite na 0" ali vrednost shranite.

3. Dotaknite se nasprotne stene izvrtine na osi X.
»  Na zaslonu se prikaze ,0,000".
»  Vrednost, ki jo prikazuje krmilni sistem, oznacuje @ izvrtine ali razliko glede

na shranjeno vrednost.

4. Premaknite tipalo za polovico @ izvrtine ali polovico vrednosti razlike na sredino
izvrtine.
» Tipalo je na sredini na osi X.

5. Postopek ponovite na osi Y (2).

» Polozaj sredine izvrtine glede na stroj je dolocen.

5.5.3. Poravnava obdelovanca

F

v Naprava je vklopljena.

Premikajte tipalo na osi Y, dokler se ne prikaze ,0,000".

Prikazano vrednost v krmilnem sistemu stroja za osi X in Y nastavite na ,0,000”

(1.

Premikajte tipalo na osi X.

4. Premikajte tipalo na osi Y, dokler se ne dotakne obdelovanca in prikaz tipala za
robove ne prikazuje ,0,000” (2).

5. Odcitajte prikaze v krmilnem sistemu (os Y).

6. Dolocite kot popravka in popravite poravnavo (3).

N =

w

»  Obdelovanec je poravnan

5.5.4. Merjenje dolzine

G

v Naprava je vklopljena.

1. Premikajte tipalo na osi X, dokler se ne prikaze ,0,000” (1).

2. Prikazano vrednost v krmilnem sistemu za os X nastavite na ,0,000".

3. Sledite robu obdelovanca, ki ga zelite izmeriti, in premikajte po osi X, dokler
prikaz tipala za rob ne kaze ,0,000” (2).

4. Odcitajte izmerjeno dolzino na prikazu (os X) obdelovalnega stroja.

» Dolzina obdelovanca je izmerjena.

6. Vzdrzevanje
Redni vizualni pregled glede poskodb na ohisju in merilnem nastavku.

7. CisCenje
Ne uporabljajte kemicnih, alkoholnih ali abrazivnih ¢istil ali Cistil, ki vsebujejo topila.
8. Shranjevanje

Hranite v zaprtem, suhem prostoru. Shranjujte samo v suhem stanju. Ne shranjujte v
blizini korozivnih, agresivnih, kemi¢nih snovi, topil, vlage ali umazanije. Shranjujte pri
temperaturi med 10 in 20 °C. V primeru daljSega shranjevanja odstranite baterijo.

9. Odstranjevanje

Za profesionalno odlaganje ali recikliranje upostevajte nacionalne
in regionalne predpise o varstvu okolja in odstranjevanju. Kovine,
nekovine, kompozitne materiale in pomozne materiale locite
glede na vrsto in jih odstranite na okolju prijazen nacin.
Recikliranje naj ima prednost pred odstranjevanjem.

10.  Tehni¢ni podatki

Stopnja zascite IP 67 v skladu z DIN EN 60529
Delovno obmogje osi X, Yin Z -2-4mm

Vrednost prirastka 0,005 mm

Obmogje prikaza stolp¢nega prikaza +/-2,00 mm

Natan¢nost v nicelni tocki +0,01 mm

Ponovljivost na nicelni to¢ki + 0,005 mm

@ vpenjalnega stebla 16 mm
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Indicaciones generales

Lea el manual de instrucciones, téngalo en cuenta y consérvelo para futuras
consultas en cualquier momento.

Simbolos de advertencia Significado
Identifica un peligro que ocasiona la
A PELIGRO o

muerte o lesiones graves si no se evita.
/A  ADVERTENCIA

Identifica un peligro que puede ocasionar
la muerte o lesiones graves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasio-
nar lesiones leves o medianamente gra-
ves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar
dafnos materiales si no se evita.

A ATENCION

| AVISO

@ Identifica consejos e indicaciones utiles,
asi como informaciones, para un funcio-
namiento eficaz y sin anomalias.

Mas informacion sobre el producto en el cédigo QR

https://hog.tools/359500

[=]4*%=3
2. Seguridad
2.1.  INDICACIONES DE SEGURIDAD BASICAS

Fugas de electrolito

Irritacién de ojos y piel debido a fugas de electrolito téxico y corrosivo.

»  Evitar el contacto con los ojos y el cuerpo.

»  En caso de contacto, limpiar inmediatamente la zona afectada con abundante
agua, consultar con un médico.

Manipulacién inadecuada

Una manipulacién brusca o inadecuada puede dafar el palpador o comprometer su
precision.

»  Evite las vibraciones, movimientos bruscos, golpes e impactos.

»  Eldispositivo solo lo puede operar un especialista.

2.2, USO CONFORME A LO PREVISTO

= Instrumento de medicién para determinar la posicion de la pieza de trabajo en
centros de mecanizado y fresadoras.

= Posicionamiento del husillo de fresado en los bordes de la pieza de trabajo o fija-
cion.

m Instalacién de maquinas en el sistema de coordenadas para la medicion de longi-
tud, agujeros y distancia.

m  Adecuado para el uso en un almacén de herramientas.

m Para el uso industrial en interiores.

2.3. UTILIZACION INDEBIDA

m  No realizar modificaciones arbitrarias.

= Se debe usar solo si esta técnicamente en buenas condiciones y es seguro de
usar.

2.4. CUALIFICACION PERSONAL

Personal cualificado para trabajos mecanicos

Personal cualificado en el sentido de esta documentacion son personas que estan fa-

miliarizadas con la estructura, la instalacién mecaénica, la puesta en marcha, la correc-

cion de averias y el mantenimiento del producto, y disponen de las siguientes cualifi-

caciones:

= cualificacion / formacién en el campo mecanico de acuerdo con las normas na-
cionales vigentes.

3. Vista general del equipo

[OA

1 Ajuste de excentricidad radial 5 Botoén de encendido/apagado

2 Tapa de la pila 6 Agujero para enroscar o desenros-
car el inserto de medicion

3 Pantalla con escala progresiva 7 Inserto de medicién con punto de

rotura nominal
4 Véstago de sujecion
4. Puesta en marcha
4.1. COLOCAR O CAMBIAR LA PILA

[OA

@ Utilice una pila CR2032.
v' Dispositivo se apago.
1. Retire la tapa de la pila (2).

2. Cambiar la pila.
»  El polo positivo apunta hacia arriba.

3. Coloque la tapa de la pila (2).
»  Pila colocada o cambiada.
4.2, ENCENDER/APAGAR

[0)A

@ Apagado automatico después de 9 horas sin usarse.
v' Dispositivo se apago.
1. Presione el botdn de encendido/apagado (5) <1 segundo.

»  Dispositivo encendido.
2. Presione el botén de encendido/apagado (5) durante >2 segundos.

»  Dispositivo se apag6.
4.3. SELECCIONAR LA UNIDAD DE MEDIDA

(DA

@ La unidad de medida no se muestra en la pantalla. Permanece almacenado in-

cluso después de retirar la pila.

v’ Pilaretirada.

1. Pulse el botén de encendido/apagado (6) e inserte la pila [ Pagina 56] (2).
» Lapantalla muestra “----".

2. Pulse el botén de encendido/apagado (6) <1 segundo.
»  Unidad de medida “pulgada”.

3. Pulse el botén de encendido/apagado (6) <1 segundo.
»  Unidad de medida “mm”.

4. Pulse el botén de encendido/apagado (6) <1 segundo.

»  Unidad de medida almacenada.

5. Funcionamiento

5.1. REGISTRO DEL PALPADOR DE BORDES 3D/COMPROBACION
DE CONCENTRICIDAD
A

v’ Dispositivo encendido.

1. Sujete el eje de sujecion (4) en un cono de sujecion adecuado e insértelo en el
husillo de la méaquina.

2. Comprobar que el inserto palpador esté fijo.

3. Compruebe la concentricidad en el inserto de medicién [ Pagina 56].

4. Sies necesario, ajuste la concentricidad [ Pagina 56].

»  Montaje/comprobacion de concentricidad finalizada.
5.2, DETERMINAR LA LONGITUD DEL BOTON

(0B

@ Introduzca la longitud del botén como longitud de la herramienta en la memo-
ria de herramientas de la unidad de control de la maquina.

v" Dispositivo encendido.

1. Coloque el dispositivo en la pieza de trabajo y anote la alimentacion (V) (1).

2. Toque hasta que la pantalla de longitud del botdn (TL) muestre “0,000” (2).

3. Determinar la longitud del boton (TL=L - V).

» Longitud del botén determinada.
5.3. CAMBIAR EL INSERTO DE MEDICION

A

v' Dispositivo se apago.

Aflojar el inserto de medicién (6).

Cambiar el inserto de medicion.

Apretar el inserto de medicién (6).

Determinar la longitud del botén [ Pagina 56].
Ajustar la concentricidad [ Pagina 56].

AW =

» Inserto de medicién cambiado.
5.4. AJUSTAR LA CONCENTRICIDAD

@ Llevar a cabo el ajuste de concentricidad para: Cambiar el portaherramientas
del palpador de bordes 3D (mandril), reemplazar el inserto de medicion [ Pagi-
na 56], romper el inserto de medicién, en caso de colision con pieza de trabajo o
maquina.

Ajustar la concentricidad, eje X

Dispositivo encendido.

1. Gire el dispositivo hasta que el eje del palpador esté paralelo al eje X de la maqui-
na(1).

2. Mueva el dispositivo hacia el reloj comparador hasta que se produzca la respues-
ta.

3. Pongaen “0" el reloj comparador.
»  Valor de referencia ajustado.



4. Gire el dispositivo 180°.
»  Elreloj comparador muestra la desviacion del eje X.

5. Gire el tornillo para ajustar la concentricidad a la mitad de la desviacién.
» Eje X ajustado.
5.4.2. Ajustar la concentricidad, eje Y

v' Dispositivo encendido.

1. Gire el dispositivo hasta que el eje del palpador esté paralelo al reloj comparador
().
» La pantalla apunta hacia el reloj comparador.

2. Mueva el dispositivo hacia el reloj comparador hasta que se produzca la respues-
ta.

3. Pongaen “0" el reloj comparador.
» Valor de referencia ajustado.

4. Gire el dispositivo 180°.
»  Elreloj comparador muestra la desviacion del eje Y.

5. Gire el tornillo para ajustar la concentricidad a la mitad de la desviacion.

» EjeY ajustado.
5.4.3. Comprobacion final

@ Después de ajustar el eje Yy el eje X, compruébelos de nuevo y ajustelos si es
necesario para ajustar con exactitud la concentricidad en ambos ejes.

5.5. MEDICION

@ Antes del uso, compruebe visualmente si hay danos y si la maquina esta lista
para su uso. El husillo de la maquina estd parado y la alimentacion interna del refrige-
rante estd apagada.

5.5.1. Palpar la pieza de trabajo

(0D

@ Si se sobrepasa la posicion cero, repita el procedimiento de trazado. Distancia
de rebasamiento max. 4,5 mm. Cuando las mediciones estan fuera del rango de me-
dicién (+2 mm), el indicador parpadea.

v' Dispositivo encendido.

1. Aproximese en angulo recto a la superficie que se va a palpar (1).

2. Continte lentamente hasta que la pantalla muestre “0,000” (2).

» Eleje de la maquina coincide con el canto de la pieza de trabajo.

5.5.2. Determinar el centro de la perforacion

(0 E

v Dispositivo encendido.

1. Inserte el palpador en el centro de la perforacion y toque la pared de la perfora-
ciénen el eje X (1).
» La pantalla muestra “0,000".

2. Establezca el control de la maquina en “0” o guarde.

3. Toque la pared de la perforacién opuesta en el eje X.
» La pantalla muestra “0,000".
»  Elvalor de visualizacion del control de la maquina muestra el @ de la perfora-

cion o la diferencia con el valor almacenado.

4. Mueva el palpador la mitad del @ de la perforacion o la mitad del valor de dife-
rencia hasta el centro de la perforacion.
» El palpador esta centrado en el eje X.

5. Repita la operacién en el eje Y (2).

»  Se ha determinado la posicién del centro de la perforacion en relacién con la ma-
quina.

5.5.3. Alinear la pieza de trabajo

v' Dispositivo encendido.

1. Mueva el palpador en el eje Y hasta que se muestre “0,000".

2. Ajuste los valores de visualizacién del control para el eje X e Y en “0,000” (1).

3. Mueva el palpador en el eje X.

4. Mueva el palpador en el eje Y hasta que se toque la pieza de trabajo y la indica-
cion del palpador de bordes muestre “0,000” (2).

5. Lealaindicacién del control (eje Y).

6. Determine el angulo de correccidn y corrija la alineacion (3).

» Pieza de trabajo alineada
5.5.4. Medir las longitudes

Q)G

Dispositivo encendido.

Mueva el palpador en el eje X hasta que se muestre “0,000” (1).

Ajuste a “0,000" el valor mostrado del control para el eje X.

Toque el borde de la pieza a medir y muévase en el eje X hasta que la indicacién
del palpador de bordes muestre “0,000” (2).

4. Lealalongitud determinada en la pantalla (eje X) de la maquina herramienta.

NI RN

» Longitud de la pieza medida.

6.  Mantenimiento
Inspeccion visual regular para detectar dafos en la carcasa y el inserto de medicion.

7. Limpieza

No utilizar productos de limpieza quimicos, con alcohol, abrasivos o con base de di-
solvente.

8. Almacenamiento

Almacenar en espacios secos y cerrados. Almacenar solo en estado seco. No almace-
nar cerca de sustancias quimicas corrosivas, agresivas, disolventes, humedad o sucie-
dad. Tenga en cuenta la temperatura de almacenamiento de entre 10 y 20 °C. Retire
la pila si se va a almacenar durante mucho tiempo.

9. Eliminacién
Tener en cuenta las normativas nacionales y regionales sobre eli-
minacion y proteccion del medio ambiente para realizar una elimi-
nacion o reciclaje correctos. Separar los metales, no metales, mate-
riales compuestos y materiales auxiliares por tipo y eliminarlos de

forma respetuosa con el medio ambiente. Es preferible reciclar que
eliminar.

10. Especificaciones técnicas
Tipo de proteccién IP 67 seguin DIN EN 60529
Area de trabajo eje X, Y, Z -2-4mm
Incremento numérico 0,005 mm

Rango de visualizacion del grafico de ba-  +/- 2,00 mm
rras

Precision en el punto cero +0,01 mm
Repetibilidad en el punto cero + 0,005 mm
@ del eje de sujecion 16 mm
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1. Obecné pokyny
Navod k pouziti si prectéte, dodrzujte jeho pokyny a uchovejte ho pro dalsi
pouziti a méjte ho kdykoliv k dispozici.

Vyznam

Oznacuje nebezpeci, které v pfipadé

nezabranéni zptsobi usmrceni nebo

zavazna poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které mize v

piipadé nezabranéni zplsobit usmrceni

nebo zévazna poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které mize v

piipadé nezabranéni zplsobit lehka

nebo stfedné zévaznd poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které miize v

piipadé nezabranéni zplsobit vécné

Skody.

@ Oznacuje uzite¢né rady a pokyny a také
informace pro efektivni a bezporuchovy

provoz.

Vystrazné symboly

A NEBEZPECI

A VYSTRAHA

I//A  UPOZORNENI

| OZNAMENI

QR kéd pro dalsi informace o vyrobku

=3

https://hog.tools/359500

2. Bezpeclnost
2.1.  ZAKLADNIi BEZPECNOSTNi POKYNY

/\ UPOZORNENI

Unikajici elektrolyt

Podrazdéni pokozky a oci nasledkem tniku toxického a leptavého elektrolytu.

»  Zabrarite kontaktu s o¢ima a ¢astmi téla.

» V pfipadé kontaktu potfisnéné misto ihned omyjte velkym mnozstvim vody a
vyhledejte |ékare.

Nespravné zachazeni

Hrubé nebo nespravné zachazeni muze snimac poskodit nebo ohrozit jeho presnost.
»  Zabrante vibracim, trhavym pohyb(m, otfestim a ranam.

»  PFistroj smi provozovat pouze odbornik.

2.2, STANOVENE POUZITI

Méici pfistroj k ur¢eni polohy obrobku na obrabécich centrech a frézkach.
Nastaveni polohy frézovaciho vietena na okrajich obrobku nebo pfipravku.
Sefizeni strojli v soufadnicovém systému k méreni délky, méfeni otvorl a méfeni
vzdalenosti.

®  Vhodné k pouziti v zdsobniku nastroja.

m  Kpramyslovému pouziti v interiéru.

2.3. NESPRAVNE POUZITI

= Neprovadéjte samovolné prestavby a modifikace.

m  Pouzivejte pouze v piipadé, Ze je technicky v dobrém stavu a pouziti je bezpecné.
24, KVALIFIKACE OSOB

Odbornik na mechanické prace

Odborniky ve smyslu této dokumentace jsou osoby, které jsou obeznameny s
instalaci, uvedenim do provozu, odstrafiovanim zavad a udrzbou produktu a maji
nize uvedené kvalifikace:

m  Kuvalifikace/vyskoleni v oblasti mechaniky podle narodnich platnych piedpisd.
3. Prehled pfistroje

QA
1

Sefizeni obvodové hazivosti 5

Tlacitko Zap/Vyp

Otvor k zasroubovéni nebo
uvolnéni méfici viozky
Méfici vlozka se stanovenym
pozadovanym bodem zlomu

2 Kryt baterie 6

3 Displej s progresivnim ukazatelem 7
na stupnici

4 Upinaci stopka

4. Uvedeni do provozu
41.  VLOZENI/VYMENA BATERIE
A

@ Poutzijte baterii CR2032.
v’ P¥istroj je vypnuty.
1. Sejméte kryt baterie (2).
2. Vyménite baterii.
»  Kladny p6l sméfuje nahoru.
3. Vsadte kryt baterie (2).

» Baterie vlozend/vyménéna.

42.  ZAPNUTI/VYPNUTI
A

@ Automatické vypnuti po 9 hodinach necinnosti.
v’ Pfistroj je vypnuty.
1. Stisknéte tlacitko Zap/Vyp (5) na dobu <1 s.

»  Pfistroj zapnuty.

2. Stisknéte tlacitko Zap/Vyp (5) na dobu >2s.
»  Pfistroj je vypnuty.

4.3. VYBER MERNE JEDNOTKY

QA

@ Mérna jednotka se na displeji nezobrazuje. Ziistava ulozena i po vyjmuti baterie.

v’ Baterie vyjmuta.

1. Stisknéte tlacitko Zap/Vyp (6) a vlozte baterii [ Strana 59] (2).
»  Na displeji se zobrazuje ,- - - -".

2. Stisknéte tlacitko Zap/Vyp (6) na dobu <1's.
» Mérnd jednotka ,inch” (palec).

3. Stisknéte tla¢itko Zap/Vyp (6) na dobu <1's.
»  Mérnd jednotka ,mm”

4. Stisknéte tlacitko Zap/Vyp (6) na dobu <1's.

» Mérna jednotka byla ulozena.

5. Provoz
5.1. 3D SNIMAC HRANY UPINACE / KONTROLA VYSTREDENEHO
CHODU

A

v’ Pfistroj zapnuty.

1. Upnéte upinaci stopku (4) do vhodného upinaciho skli¢idla a vioZte ji do vietena
stroje.

2. Zkontrolujte pevné usazeni dotykového nastavce.

3. Zkontrolujte [ Strana 59] vystfedény chod na méficim ndstavci [ Strana 59].

4. V pripadé potreby Sefidte vystiedény chod [ Strana 59].

»  Kontrola upinace / vystfedéného chodu dokoncena.
URCENI DELKY SNIMANI

@ Zadejte délku snimani jako délku nastroje do paméti nastroje fidici jednotky
stroje.

v’ Pfistroj zapnuty.

1. Pristavte pfistroj k obrobku a poznamenejte si posuv (V) (1).

2. Dotykejte se, dokud se na displeji délky snimani (TL) nezobrazi ,0,000” (2).

3. Urcete délku snimani (TL=L-V).

»  Délka snimani urcena.
5.3. VYMENA MERICIHO NASTAVCE

A

v’ Pfistroj je vypnuty.

Povolte méfici nastavec (6).

Vymeénte méfici nastavec.

Utdhnéte méfici nastavec (6).

Urceni délky snimani [ Strana 59].
Sefizeni vystfedéného chodu [ Strana 59].

A wN =

»  Méfici ndstavec je vyménén.
5.4. SERIZENI VYSTREDENEHO CHODU

@ Sefizeni vystiedéného chodu provedte v téchto pfipadech: vyména 3D snimace
hran upinace nastrojl (skli¢idlo), vyména méficiho nastavce [ Strana 59], prasknuti
meéficiho néstavce, kolize s obrobkem nebo strojem.

5.4.1. Sefizeni vystfedéného chodu - osa X
C
Pristroj zapnuty.
Otdcejte pristrojem, dokud nebude osa snimace rovnobézna s osou X stroje (1).
Pristavte pfistroj k ciselnikovému uchylkoméru, dokud nenastane reakce.
Nastavte ciselnikovy Gchylkomér na nulu ,0”.
»  Referencni hodnota je nastavena.
4. Otocte pristroj o 180°.
»  Ciselnikovy Gchylkomér zobrazuje odchylku osy X.
5. Otocte sefizovaci Sroub k sefizeni vystredéného chodu o polovinu odchylky.

IESIESIEN

» Osa X je sefizend.
5.4.2. Sefizeni vystiedéného chodu -osa Y

o)l
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v’ Pfistroj zapnuty.

1. Otacejte pfistrojem, dokud nebude osa snimace rovnobézna s ¢iselnikovym
uchylkomérem (2).
»  Displej smétuje k ¢iselnikovému tchylkoméru.

2. Pristavte pfistroj k ¢iselnikovému tchylkoméru, dokud nenastane reakce.

3. Nastavte ¢iselnikovy uchylkomér na nulu ,0".
» Referencni hodnota je nastavena.

4. Otocte pristroj o 180°.
»  Ciselnikovy Gchylkomér zobrazi odchylku osy Y

5. Otocte sefizovaci Sroub k sefizeni vystfedéného chodu o polovinu odchylky.
» Osa sefizend.

5.4.3. Zavérecna kontrola

@ Po sefizeni znovu zkontrolujte osu Y a osu X a v pfipadé potieby sefizeni
upravte, abyste pfesné nastavili vystfedény chod v obou osach.

5.5. MERENI

@ Pred pouzitim vizudlni kontrola poskozeni a provozni pfipravenosti. Vieteno
stroje je v klidu a pfivod chladiciho média je vypnuty.
5.5.1. Snimani obrobku

(0D

@ Pii pfejeti nulové polohy opakujte postup nastaveni snimace. Max. draha
prejezdu 4,5 mm. Pokud jsou méfeni mimo rozsah méteni (+2 mm), indikator blika.
v’ Pfistroj zapnuty.

1. Ke snimané plose se pfiblizujte kolmo (1).

2. Pokracujte pomalu, dokud se na displeji nezobrazi ,0,000” (2).

»  Osa stroje se shoduje s hranou obrobku.

5.5.2. Urceni stiedu otvoru

v’ P¥istroj zapnuty.
1. Vlozte snimace do stfedu otvoru a dotknéte se stény otvoru v ose X (1).
»  Na displeji se zobrazi ,0,000".
2. Nastavte ovladani stroje na hodnotu ,0” nebo hodnotu ulozte.
3. Dotknéte se protilehlé stény otvoru v ose X.
»  Na displeji se zobrazi ,0,000".
» Hodnota na displeji fidici jednotky stroje zobrazuje @ otvoru, nebo rozdil od
ulozené hodnoty.
4. Presunte snimac o polovinu priméru otvoru nebo o polovinu hodnoty rozdilu
smérem ke stfedu otvoru.
»  Snimac je vystfedén v ose X.
5. Postup zopakujte v ose Y (2).
»  Poloha stfedu otvoru vzhledem ke stroji je urcena.
5.5.3. Vyrovnani obrobku
F
Pfistroj zapnuty.
Pojizdéjte snimacem v ose Y, dokud se nezobrazi ,0,000".

v
1.
2. Nastavte zobrazené hodnoty fidici jednotky stroje pro osy X a Y na,0,000” (1).
3. Snimacem pojizdéjte v ose X.

4

Snimacem pojizdéjte v ose Y, dokud se nedotknete obrobku a zobrazeni snimace

hran nezobrazuje ,0,000” (2).
5. Odectéte zobrazeni na fidici jednotce stroje (osa Y).
6. Urcete Uhel korekce a opravte vyrovnani (3).

» Obrobek je vyrovnany
5.5.4. Méreni délky

v’ Pristroj zapnuty.

1. Pohybujte snimacem v ose X, dokud se na displeji nezobrazi ,0,000” (1).

2. Zobrazenou hodnotu pro osu X nastavte v fidici jednotce stroje na ,0,000".
3

Dotknéte se mérené hrany obrobku a pojizdéjte v ose X, dokud ukazatel snimace

hrany nezobrazi hodnotu ,0,000” (2).
4. Odectéte zjisténou délku na displeji (osa X) obrabéciho stroje.

»  Délka obrobku je zmérena.

6. Udrzba

Pravidelna vizudlni kontrola poskozeni skiiné a méficiho nastavce.

7. Cisténf

Nepouzivejte cistici prostiedky obsahujici chemické latky, alkohol, brusivo nebo
rozpoustédla.

8. Skladovani

Skladujte v uzavienych a suchych prostorach. Skladujte pouze v suchém stavu.
Neskladujte v blizkosti Ziravin, agresivnich, chemickych substanci, rozpoustédel,
vlhkosti a necistot. Dodrzujte teplotu skladovani 10 az 20 °C. P¥i del$im skladovéni
vyjméte baterii.

9. Likvidace
Pfi odborné likvidaci nebo recyklaci dodrzujte narodni a mistni
predpisy na ochranu Zivotniho prostiedi a likvidaci. Kovy, nekovy,

pojiva a pomocné latky roztiidte podle druhi a ekologicky
zlikvidujte. Dejte prednost recyklaci pred likvidaci.

10. Technické udaje

Druh kryti (Eertiﬁkace IP67 podle normy
CSN EN 60529

Pracovni rozsah osa X, Y, Z -2-4mm

Krokové hodnota ¢islic 0,005 mm

Oblast zobrazeni sloupcového grafu +/-2,00 mm

Pfesnost v nulovém bodé +0,01 mm

Opakovatelnost v nulovém bodé + 0,005 mm

@ upinaciho hfidele 16 mm
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Altalanos tudnivalék

Olvassa el a hasznalati Gtmutatot, tartsa be és késébbi tdjékozodas céljabol
Grizze meg és tartsa mindig kéznél.

gyelmeztets jelslések Delentes
£ Olyan veszélyt jelol, amely haldlhoz va
A VESZELY y v 4 v

sulyos sériiléshez vezet, ha nem elézik
meg.

Olyan veszélyt jelol, amely haldlhoz vagy
sulyos sériiléshez vezethet, ha nem elézik
meg.

Olyan veszélyt jeldl, amely kdnnyd vagy
kozepesen sulyos sériiléshez vezet, ha
nem elézik meg.

Olyan veszélyt jelol, amely a berendezés
sériiléséhez vezet, ha nem elézik meg.

A\ FIGYELMEZTETES

A VIGYAZAT

| ERTESITES

@ A hatékony és zavartalan miikodésre vo-
natkozé hasznos tippeket és tudnivaldkat
és informacidkat jeloli.

QR kdd a tovabbi termékinformaciokhoz
https://hog.tools/359500

2. Biztonsag
2.1.  ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

Kilép6 elektrolit

Szem-, és borirritaciok a kilépé mérgezé és maré elektrolit miatt.

»  Kerilje a szemmel és testtel valo érintkezést.

»  Erintkezés esetén az érintett helyet azonnal mossa le b6 vizzel és forduljon orvos-
hoz.

VIGYAZAT

Szakszeriitlen hasznalat

A durva vagy szakszerttlen hasznalat karosithatja az tapintot, vagy csorbithatja an-
nak pontossagat.

»  Kerilje a vibraciot, hirtelen mozdulatokat, razkédast és ttéseket.

»  Akésziiléket csak szakember hasznlja.

2.2, RENDELTETESSZERU HASZNALAT
m  Mérémuszer a munkadarab helyzetének meghatarozasara megmunkalé kézpon-
tokon és mardgépeken.

m A mardorso poziciondlasa a munkadarab vagy a szerkezet szélein.

m  Gépek bedllitésa a koordindta-rendszerben hosszméréshez, furatméréshez és ta-
volsagméréshez.

m  Alkalmas szerszamtérban torténé hasznalathoz.

m  Beltériipari hasznalathoz.

2.3. RENDELTETESELLENES HASZNALAT

= OnhatalmU 4talakitas vagy médositds nem engedélyezett.

m  Csak akkor hasznalja, ha az miszakilag jé dllapotban van és biztonsdgosan hasz-
nélhato.

24, SZEMELYI KEPESITES

Szakember szerelési munkakhoz

Ennek a dokumentacidnak az értelmében olyan személyek, akik ismerik a termék fel-

épitését, mechanikus telepitését, izembe helyezését, az lizemzavarok elhdritasat és a

karbantartast és a kovetkezé képesitésekkel rendelkeznek:

®m  Azadott orszdgban érvényes eléirdsoknak megfeleld szerel6i képesités / szakkép-
zettség.

3. Az eszkoz attekintése

[OA

1 Korfutas beszabalyozas 5 Be / ki nyomoégomb

2 Elemfedél 6 Furat a mérébetét behajtashozill.
meglazitdsdhoz

3 Kijelz6 progressziv skalaosztassal. 7 Mérébetét meghatarozott torési

ponttal
4 Befogdszar

4. Uzembe helyezés
ELEM BEHELYEZESE / CSEREJE

@ CR2032 elemet hasznaljon.
v Akészilék kikapcsolva.
1. Tavolitsa el az elemfedelet (2).

2. Cserélje ki a elemet.
» A plusz pdlus felfelé néz.

3. Helyezze vissza az elemfedelet (2).
» Elem behelyezve / kicserélve.
4.2, BE- / KIKAPCSOLAS

[0)A

@ Automatikus kikapcsolas 9 tizemen kivili 6ra utan.
v Akészilék kikapcsolva.
1. Nyomja a be-/kikapcsolé gombot (5) <1 masodpercig.

»  Késziilék bekapcsolva.

2. Nyomija a be-/kikapcsolé gombot (5) > 2 méasodpercig
» A készulék kikapcsolva.

4.3. MERTEKEGYSEG KIVALASZTASA

(DA

@ A mértékegység nem jelenik meg a kijelzén. Az az elem eltavolitasa utan is taro-
lodik.
v’ Elem eltavolitva.
1. Nyomja meg a be- / ki gombot (6), és helyezze be az elemet [ Oldal 62] (2).
» Akijelzén ,- - - -" lathato.
2. Nyomja meg a be- / ki gombot (6) <1 masodpercig.
» ,Col” mértékegység.
3. Nyomja meg a be- / ki gombot (6) <1 masodpercig.
» ,mm” mértékegységek
4. Nyomja meg a be-/ ki gombot (6) <1 méasodpercig.

»  Mértékegység tarolva.

5. Hasznalat

5.1. 3D ELTAPINTO BEFOGO / KORFUTAS ELLENORZES

A

v’ Készllék bekapcsolva.

1. Rogzitse a befogdszarat (4) egy megfelels tokmannyal és helyezze be a gép orso-
jaba.

2. Ellendrizze a tapintdbetét fix helyzetét.

3. Ellenérizze a mérébetét [ Oldal 62] korfutasat.

4. Ha szukséges éllitsa be a korfutast [ Oldal 62].

» Befogas / korfutas ellenérzés lezérult.
5.2, TAPINTASI HOSSZ MEGHATAROZASA

(0B

@ Adja meg a tapintds hosszat a szerszdm hosszaként a gép vezérl6egységének

eszkdzmemoriajaban.

v’ Késziilék bekapcsolva.

1. Helyezze a készuléket a munkadarabhoz, és jegyezze fel az elére mozgast (V) (1).

2. Végezzen tapintast, amig a kijelz6n a tapintasi hossznal (TL) ,0,000” nem jelenik
meg (2).

3. Hatédrozza meg a tapintas hosszat (TL=L-V).

»  Atapintas hossza meghatéarozva.
5.3. MEROBETET CSEREJE

A

v Akésziilék kikapcsolva.

1. Lazitsa meg az mérébetétet (6).

Cserélje ki a mérébetétet.

Hizza meg az mérbbetétet (6).

Tapintési hossz meghatarozasa [ Oldal 62].
Korfutas bedllitasa [+ Oldal 62].

us W

»  Mérébetét kicserélve.
5.4. KORFUTAS BEALLITASA

@ Végezze el a korfutas beallitasat a kovetkezék esetén: 3D éltapintd szerszambe-
fogdjanak (tokmany) cseréje, mérébetét cseréje [ Oldal 62], mérébetét torés, titkd-
zés a munkadarabbal vagy géppel.

5.4.1. Korfutas beallitasa - X tengely

i

v’ Készulék bekapcsolva.

1. Forgassa addig a készuléket, amig a tapintd tengelye parhuzamos nem lesz a gép
X tengelyével (1).

2. Vezesse a késziiléket mérédérahoz, amig az nem reagal.

3. Allitsa a méréorat ,0"-ra.
»  Referenciaérték bedllitva.

4. Forgassa el a késziiléket 180°-kal.
» Améréora az X tengely eltérését mutatja.



5. Forgassa el a korfutas beallitas csavarjat az eltérés felével.
»  Xtengely beallitva.
. Korfutas beallitasa - Y tengely

v’ Késziilék bekapcsolva.

1. Forgassa addig a készlléket, amig a tapintd tengelye a mérédranal nincs (2).
»  Akijelz6 a mérbora felé néz.

2. Vezesse a késziiléket mérédrahoz, amig az nem reagal.

3. Allitsa a méréoérat ,0"-ra.
»  Referenciaérték beallitva.

4. Forgassa el a késziiléket 180°-kal.
» A méréora az Y-tengelyen vald eltérést mutatja.

5. Forgassa el a korfutds bedllitas csavarjat az eltérés felével.

» Ytengely beéllitva.
5.4.3. Végso ellendrzés

@ Az Y tengely és az X tengely beallitasat kovetSen ellendrizze jra, és szlikség
esetén javitsa ki, hogy a korfutas mindkét tengelyen pontos legyen.

5.5. MERES

@ Hasznélat el6tt szemrevételezéssel ellendrizze a sériiléseket és a hasznalatra
kész allapotot. A géporsé all6 helyzetben van és a hit6folyadék ellatas ki van kap-
csolva.

5.5.1. Munkadarab letapintasa

0D

@ Ha tdlmegy a nulla pozicion, ismételje meg a tapintasi folyamatot. Max. tulfutsi
hossz 4,5 mm. A mérési tartomanyon kivili (+2 mm) mérések esetén a villog kijelzé.

v’ Késziilék bekapcsolva.
1. Atapintasi fellletre derékszogben alljon ra (1).
2. Lassan mozgassa tovabb, amig a kijelzén ,0,000” (2) érték nem lathato.

» A gép tengelye egybeesik a munkadarab élével.

5.5.2. Furatk6zép meghatarozasa

v’ Késziilék bekapcsolva.

1. Helyezze be a tapintot a furat kdzepébe, és érintse meg a furat falat az X-tengely

iranyaba (1).
»  Akijelz6n ,0,000" Iathato.
2. Allitsa a gép vezérlését 0" értékre, vagy mentse el.
3. FErintse meg az X tengelyen a furat szemkézti falat.
»  Akijelzén ,0,000” lathato.

» A gép vezérlésének kijelzett értéke a furat @-t, vagy a kiilonbséget mutatja a

tarolt értékhez képest.

4. Mozgassa a tapintét a furat @ felével vagy a kiilonbség értékének felével a furat

kozepére.

»  Atapintd az X-tengely kbzepén helyezkedik el.
5. Ismételje meg a muiveletet az Y tengelyen (2).
»  Afurat kdzéppontja a géphez képest meghatarozva.

5.5.3. Munkadarab beigazitasa

v’ Késziilék bekapcsolva.

1. Mozgassa a tapintot az Y tengelyen, amig a kijelzén ,0,000” nem lathaté.

2. Allitsa az X és Y tengely vezérlésének megjelenitett értékeit ,0,000"-ra.

3. Mozgassa a tapintot az X-tengelyen.

4. Mozgassa a tapintot az Y tengelyen, amig a munkadarabhoz nem ér, és az élta-
pinto6 kijelzéjén ,0,000” nem lathaté (2).

5. Olvassa le a vezérlés kijelzéjét (Y-tengely).

6. Hatédrozza meg a korrekcios szoget, és javitsa ki a beigazitast (3).

» Munkadarab beigazitva
5.5.4. Hossz mérése

0G

v’ Késziilék bekapcsolva.

1. Mozgassa a tapintot az X tengelyen, amig a kijelzén ,0,000” nem lathato (1).
2. Allitsa az X tengely vezérlésének megjelenitett értékét ,0,000"-ra.
3

Tapintsa le a mérendé munkadarab élét és mozgassa az X-tengelyen, amig az él-

tapintd kijelz6jén ,0,000” érték nem lathato (2).
4. A meghatarozott hossz leolvasasa a szerszdamgép kijelz6jén (X tengely).

» A munkadarab hossza megmérve.
6. Karbantartds
Rendszeresen ellendrizze szemrevételezéssel a haz és a mérbbetét sériiléseit.

7. Tisztitas

Ne hasznaljon vegyi, alkoholos, strolészer- vagy oldoészer tartalmu tisztitoszereket.

8. Tarolas

Zart, szaraz helyiségben térolja. Csak szaraz allapotban térolja. Ne tarolja mard, ag-
ressziv, kémiai anyagok, olddszerek, nedvesség és szennyezdés kdzelében. Ugyeljen
a 10 és 20°C kozotti tarolasi hdmérsékletre. Hosszabb tarolas esetén vegye ki az ele-
met

9. Artalmatlanitas

Vegye figyelembe a szakszer(i artalmatlanitasra vagy ujrahasznosi-
tasra vonatkozd nemzeti és regiondlis kornyezetvédelmi és artal-
matlanitasi eléirasokat. A fémeket, nem fémeket, kompozit és se-
gédanyagokat fajta szerint valogassa szét és kornyezetbarat mo-
don artalmatlanitsa. Az artalmatlanitassal szemben az Gjrahaszno-
sitast kell preferalni.

10. Mdszaki adatok

Védettségi osztaly IP 67 a DIN EN 60529 szerint
X, Y, Z tengely munkatartomanya -2-4mm
Kijelzett érték ugrasok 0,005 mm

Oszlopdiagram megjelenitési tartoméanya +/- 2,00 mm

Pontossag a nullpontnal +0,01 mm
Ismételhetéség nullpontnal + 0,005 mm
Befogdszar @ 16 mm
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