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1. Uvod

Digitalni 3D-dotykova sonda 802 EW je

viceucelové presné métidlo pro pouziti v

naro¢nych podminkach vyroby na

frézovacich a elektroerozivnich strojich.

Dotykova sonda 802 EW spliiuje pozadavky

el. kryti IP 65 dle DIN 60529:

o ochrana proti vniknuti pevnych
predmétli - 6=prachotésné

. ochrana proti vniknuti vody -
5=odolné proti tryskajici vod¢ z
riznych smért

Pted prvnim pouZitim si prostudujte navod,

naucite se vyuzivat vSech funkci méridla a

tak jej pouzivat co nejefektivnéji.

Dodévka digitalni 3D dotykové sondy se
sklada z:

- vlastni digitalni 3D sondy 802 EW

- baterie

- méticiho doteku 802 EWt

- Sestihranného imbusového klice pro
vyménu méficiho doteku a pro nastaveni
kruhovitosti doteku

- navodu k pouziti

2. Dulezité pokyny pred pouZzitim méridla

o Utinky chladici emulze, vody,
prachu nebo oleje nemaji negativni
vliv na funkci méfidla béhem
vlastniho méfeni. Pro zajisténi
dlouhodobé¢ zivotnosti métidla je
nutné po ukonceni méteni co
nejrychleji odstranit znecisténi ze
sondy. Znecisténé métidlo Cistéte
suchou a mékkou latkou. Hrubé
zneCisténi odstraiite pomoci tkaniny
navlh¢ené neutrdlné reagujicim
rozpoustédlem. T€kava organicka
rozpoustédla jako naptiklad fedidla
mohou poskodit métidlo a proto se
nesm¢éji pouzivat.

e Pozor! - jakymkoliv nedovolenym
zasahem nebo rozebranim méfidla
ztracite narok na zaruku.

Ptejeme Vam tspésné a dlouhodobé
pouzivani nasi digitalni 3D sondy. Pokud
budete mit k méfidlu néjaky dotaz
kontaktujte nase prodejce nebo pfimo nas a
my Vam dotaz radi odpovime.

3. Bezpecnostni informace
Baterie
e sc nedaji dobijet
¢ nevhazujte do ohné
e vybitou baterii zlikvidujte dle
ekologickych piedpisii
! Méridlo nepopisujte gravirovaci jehlou.
Gravirované méridlo ztraci zarucni
podminky !
[ 3a)

VloZeni resp. vyména baterie

Po vlozeni baterie se na displeji zobrazi vSechny
symboly. Pokud se na displeji objevi "Err"
baterii vyjméte, zkontrolujte zda je v poradku a
pokud ano, znovu ji vlozte do sondy.




. Zapnuti / Vypnuti sondy

Zapnuti

S.

N —

AN DN b~ W

Popis

Upinaci stopka

Digitalni displej s progresivni
carkovou stupnici

Kryt baterie

Tlacitko zap. / vyp.

Nastaveni kruhovitosti

Mg¢ftici dotek s preduréenym mistem
ulomeni pii havarii s obrobkem
Otvor pro naSroubovani a sejmuti
méticiho doteku

6. Technické udaje
Pracovni rozsah vosach X, ZaZ -2 az4mm

RozliSeni displeje 0,005mm
Rozsah zobrazeni na analogové

stupnici +/-2mm
Piesnost v nulové poloze +0,01lmm
Opakovatelnost v nulové poloze + 0,005mm
Priimér upinaci stopky* 16mm
Objednaci ¢islo 4304300

*) jiné druhy upinacich stopek na vyzadani

7. Montaz 3D sondy a kontrola kruhovitosti
7)

TL

\/2mm

7.1 Upnéte 3D sondu do upinaciho pouzdra a
vlozte do vietene stroje. Zkontrolujte funkci
m¢éticiho doteku kontaktem s predmétem s
pevnym povrchem a nésledné zkontrolujte
kruhovitost kulového doteku (viz. odstavec
8.). Pokud je to nutné, znovu ptenastavte
kruhovitost méficiho doteku. (viz. odstavec
9)

7.2 Urcete efektivni délku sondy - TL (viz obr.
7)

TL=efektivni délka 3D sondy v kontaktu s
méfenym povrchem (nulova hodnota na
displeji)

V nulové poloze je délka sondy zkracena o
ptebéh V=2mm.

Efektivni délka sondy TL= Celkova délka
sondy L - Ptebéh V (V=2mm)



- Ulozte efektivni délku TL jako délku
nastroje do paméti fidiciho systému stroje
(napt. T99).

- Funkce nastroje: 3D sonda (napt. T99)

8. Mérici kulickovy dotek

S

—

3D sonda je dodavana z vyroby s méficim
dotekem, ktery se da nasledné objednat jako
nahradni dil (objednaci ¢islo 4304320).

8.1 Pfedurcené misto ulomeni mét. doteku

- z divodu ochrany obrobku a vnitiniho
mechanismu sondy ma méfici dotek
predurceni misto, ve kterém dojde k
ulomeni $picky v piipad¢ havérie s
obrobkem (keramicky kréek k métici
kulicce)

8.2 Vyména méficiho doteku

- K uvolnéni méficiho doteku vlozte
Sestihranny imbusovy kli¢ do otvoru 7 a
povolte dotek (viz obr. 8)

- Novy dotek nasroubujte do montazniho
otvoru, do otvoru 7 vlozte Sestihranny
imbusovy kli¢ a utahnéte

- Zkontrolujte kruhovitost doteku

! Pri vyméné mér. doteku (viz obr. (8.2)
se musi znovu urcit efektivni délka
sondy TL a znovu vloZit do paméti
Fidiciho systému stroje !

9. Nastaveni kruhovitosti mér. doteku
Vzdy kontrolujte kruhovitost mét. doteku:

- po upnuti 3D sondy do upinaciho pouzdra
- po vyméné mét. doteku

- po ulomeni méf. doteku

- po kolizi s obrobkem

9c)

9d)




9.1 Nastaveni v ose X

9.1.1 Natocte vietenovou jednotku stroje,
aby osa sondy byla rovnobézna s osou
stroje (viz obr. 9a)

9.1.2 Ptiblizujte ¢iselnikovy tchylkomér* az
zacne ukazovat

9.1.3 Nastavte na indikatoru nulu

9.1.4 Otocte sondu o 180° - ¢iselnikovy
uchylkomér ukaze odchylku v ose X (v
tomto piikladé 0,12mm)

9.1.5 Pomoci dodaného Sestihranné¢ho
imbusového klic¢e otacejte
nastavovacim Sroubem (5) az na
polovinu ptivodni odchylky ( v tomto
priklad¢ na 0,06mm), tim je nastaveni
v ose X provedeno (viz obr. 9b)

9.2 Nastaveni v ose Y

9.2.1 Otocte 3D sondu o 90° (displej 3D
sondy je natoen smérem k
¢iselnikovému tchylkoméru)

(viz obr. 9¢)

9.2.2 Nastavte indikator na nulu

9.2.3 Otocte 3D sondu o 180° - uchylkomér
ukaze odchylku v ose Y (v tomto
ptiklad¢ 0,08mm)

9.2.4 Pomoci dodaného Sestihranné¢ho
imbusového klic¢e otacejte
nastavovacim Sroubem (5) az na
polovinu ptivodni odchylky (v tomto
priklad¢ 0,04mm), tim je nastaveni osy
Y provedeno (viz obr. 9d)

9.2.5 Nakonec v ramci bezpec¢nosti
zkontrolujte znovu osu X a pokud je
tfeba znovu ji nastavte

*) Ciselnikovy tichylkomér musi byt upevnén
do stojanku pfi nastaveni 3D sondy (stojanek
neni na obrazcich zobrazen)

10. Méreni s 3D sondou

10.1 Doporuceni jak se vyhnout chybam
pri méfeni:
Tyto body musite vzit v iivahu, tim
zabranite vzniku chyb pfi méfeni

- Zkontrolujte, zda je sonda upnuta v
upinacim pouzdie bez vile (viz obr.
9a)

- Dotekem s pevnym predmétem
zkontrolujte zda je méfici dotek
upevnén na 3D sondu bez viili

Zkontrolujte kruhovitost méficiho doteku
Po vyméné méf. doteku musite znovu urcit
efektivni délku TL sondy a vlozit ji do
fidiciho systému stroje

Pti kontaktu s obrobkem kulicka méticiho
doteku nesmi piejizdét pres hrany obrobku
Pted kontaktem s obrobkem je nutné
umistit sondu tak, aby na displej sondy
obsluha vid¢la. Pokud byla sonda omylem
otocena, je tieba opakovat cely postup.

Pouzivejte pouze métici doteky urcené pro
sondu 802 EW.

10.2

10.2.1

10.2.2

10.2.3

10.2.4
10.2.5

10.3

10.3.1

10.3.2

Kontakt s obrobkem (urceni polohy v
ose X, YaZ

Zastavte vieteno stroje, zaviete ptivod
chladici kapaliny.

Pohybujte sondou kolmo k métenému
povrchu (viz obr. 10.2)

Po kontaktu s obrobkem, pomalu
neobjevi 0,000

Osa stroje je nyni totozna s bokem
obrobku

Displej ukaze maximalni prebéh 4,5mm
Od ptebéhu +2mm bude displej blikat a
zobrazi symbol piejeti. Poznamka: -
méfeni mimo bézny rozsah

Urceni stiredu otvoru

Vymezeni v ose X

Umistéte sondu do otvoru a pohybujte s ni
ve sméru osy X az se dotkne stény otvoru
a nasledné¢ displej zobrazi 0,000

Nastavte na fidici jednotce stroje v ose X
0,000

V ose X sondou pohybujte na druhou
stranu az se dotkne protilehlé stény otvoru
a displej sondy zobrazi 0,000

Na fidici jednotce stroje odectéte
vzdalenost v ose X napt. 15,024mm, dale
najed’te sondou v ose X do poloviny této
vzdalenosti v naSem pfipad¢ na 7,512mm
a nastavte na fidici jednotce stroje 0,000 v
ose X.

Vymezeni v ose Y

Postupujte dle stejného postupu jako v
odstavci 10.3.1 pro osu X

Poloha stfedu otvoru je tim pfesné ur¢ena



10.4 Urdéeni a korekce ustaveni obrobku

104 0,000

X
Y 0,000
Z 120,345

X 200,000
i 0,000
Z 120,345

X 200,000
Y 10,480
Z 120,345




10.4.1 Sondou upnutou do vietena stroje pohybujte ve sméru osy Y az se dotkne obrobku a na
displeji sondy se zobrazi 0,000

10.4.2 Na ftidici jednotce stroje nastavte 0,000 pro osy X a 'Y

10.4.3 Piejed’te sondou ve sméru osy X do zvolené vzdalenosti , napi. 200mm (dx)

10.4.4 Pohybujte sondou ve sméru osy Y az se dotkne obrobku a na displeji sondy se zobrazi
0,000.

10.4.5 Na ftidici jednotce stroje odectéte zobrazenou hodnotu v ose Y , napt. 10,48mm (dy)

10.4.6 Vypocitejte opravny uhel.
uhel=arctan dy/dx, v nasem ptiklad¢ je opravny uhel =3° a opravte ustaveni obrobku. Nyni
je ustaveni obrobku spravné

10.5 Meéreni vzdalenosti na obrobku

2] (4]

10.5
X 0,000 X 25,000
Y 25,576 Y 25,576
Z 30,786 Z 30,786

10.5.1 Sondou upnutou do vietene stroje pohzbujte ve sméru osy X az se dotkne obrobku a na
displeji sondy se zobrazi 0,000

10.5.2 Nastavte na fidici jednotce stroje 0,000 pro osu X

10.5.3 Najed'te ke yvolené hran¢ obrobku (¢, ke které¢ pottebujete yméfit vzdalenost) ve sméru
osy X az se sonda dotkne hrany obrobku a na displeji se objevi 0,000

10.5.4 Na tidici jednotce stroje v ose X odectéte zmérenou vydalenost (1)



Potvrzeni navaznosti

S plnou nasi odpovédnosti prohlaSujeme, Ze tento vyrobek odpovida
normam a technickym parametrim, které uvadime v nasi dokumentaci
(navodu k pouziti, prospektu, katalogu). Potvrzujeme, Ze méridla
pouzita k ovéreni tohoto vyrobku jsou navazana na narodni etalon.
Toto potvrzeni je garantovano nasim systémem rizeni jakosti.

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za Vasi divéru projevenou
zakoupenim naseho vyrobku.

Prohlaseni o shodé EU

Toto méridlo spliiuje pozadavky smérnice EU €. 89/336/EEC a smérnici
EU ¢. 93/68/EEC o magnetické kompatibilité.

Vyhrazujeme si pravo zmén nasich vyrobkii, dana
dal$im technickym zlepSenim a dalSim vyvojem.
VSechny ilustrace a technicka data jsou tedy bez zaruky.

Mahr spol. s r.o.
kpt. JaroSe 552
417 12 Teplice-Probostov
Tel. +420 417 816 735-6
Fax. +420 417 560 237
Email: info-cz@mahr.com
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