4-10 P> | MarTest. 3D-sondy

(3
IP65

JE

MarTest

Technicka data

Pracovni rozsah
vosach X, Y, Z

802 EW -2 az4 mm
802 EWz 0,0787” az 0,157

*  Dalsi upinaci stopky na vyzadani

Prislusenstvi
Méfrici dotek Zd mm /I mm
802 EWt 4 31

Opakovatelnost
v nulovém bodé,
unidirekcionalni

+ 0,005 mm
+ 0,0001”

Obj. cislo
4304320

Pouziti
Nasazeni na frézovacich
a elektroerozivnich strojich k:

 uréeni nulového bodu na
obrobcich

« uréeni stfedu otvord

 urceni a korekci ustavenf{
obrobku

a pro meéreni
 délek
* hloubek

Parametry

 Vysoka presnost a linearita
- vhodna pro méreni
obrobk
- mozné mérit v celém
pracovnim rozsahu
* Nezavisla na fizeni
obrdbéciho stroje
* Velmi dobra Citelnost diky
kombinovanému ukazateli:
- sloupcovy ukazatel pro
dynamicka meéreni
- digitélni ukazatel pro
presné odecteni

¢ Velky pracovni rozsah
(6 mm) ve vSech osdch
(X, Y, 2). Zabranuje
poskozeni mériciho doteku
pfi nechténém kontaktu

* Vhodny pro nasazeni na
strojich s automatickou
vyménou ndstrojd diky
odolnosti proti narazim
a stfikajici vodé

e Kompaktni kovové téleso
a dlouhy méfici dotek

Cislicovy krok Rozsah # upinaci Obj. éislo
sloupcového ukazatele stopky*
ukazatele
0,005 mm * 2 mm 16 mm 4304300
0,0001” + 0,0787" 3/4” 4304305

216h5

52

31
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Priklady pouziti

Uréeni nulového bodu obrobku

1 Sondu posouvat v ose X dokud se nedotkne obrobku a ukazatel sondy
nezobrazi ,0,000"
2 Ukazatel ovlddani (osa X) nastavit na ,,0,000“

Postup obdobné opakovat pro osu Y a osu Z

Poloha hrany obrobku vzhledem ke stroji je presné uréena

Uréeni stfedu otvoru:

1 Sondu umistit do otvoru a posouvat v ose X dokud se nedotkne obrobku
a ukazatel sondy nezobrazi ,0,000*

2 Ukazatel ovladani (osa X) nastavit na ,,0,000“

3 Sondu posouvat v opac¢ném sméru v ose X dokud se nedotkne obrobku
a ukazatel sondy nezobrazi ,0,000“

4 Ukazatel ovladani (osa X) odedist napf. 15,024 mm, posunout v ose X
na poloviéni hodnotu 7,512 mm a ukazatel ovladani (osa X) nastavit na ,0,000.

Postup obdobné opakovat pro osu Y

Poloha stfedu otvoru vzhledem ke stroji je presné urcena

Urceni a korekce ustaveni obrobku

1 Sondu posouvat v ose Y dokud se nedotkne obrobku a ukazatel sondy
nezobrazi ,,0,000“

2 Ukazatel ovladani pro osy X a Y nastavit na ,0,000*

3 Sondu posunout v ose X napf. o0 200 mm (dx)

4 Sondu posouvat v ose Y dokud se nedotkne obrobku a ukazatel sondy
nezobrazi ,,0,000“

5 Odecist hodnotu ukazatele ovladani (osa Y) napr. 10,48 mm (dy)

6 Zjistit uhel korekce. Uhel = arctan dy/dx = 3° a upravit vyrovnani.

Ustaveni obrobku je korigovéano

Méreni délek

1 Sondu posouvat v ose X dokud se nedotkne obrobku a ukazatel sondy
nezobrazi ,0,000“

2 Ukazatel ovladani pro osu X nastavit na ,0,000“

3 Dotknout se mérené hrany obrobku a posouvat v ose X dokud ukazatel sondy
nezobrazi ,0,000“

4 Odecist hodnotu délky z ukazatele (osa X) obrabéciho stroje




