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Art.nr.

001v2D008 3d tectep SLIMplus ¢ xBocToBukom B8
001v2D010 3d tectep SLIMplus ¢ xBocToBukom &10
001v2D012 3d tectep SLIMplus ¢ xBocToBukom J12

001v2DB12 3d tectep SLIMplus BLACK ¢ xBocToBmkom @12

001V2Vv008 3d Tectep Vlplus ¢ xBocToBrkom I8
001V2V010 3d tectep Vlplus ¢ xBocToBukom J10
001V2V012 3d Tectep Vlplus ¢ xsocTtoBukom 12

001V2T020 3d tectep DREHplus ¢ xBocToBukom @20

RU

- 3d TecTep - 3TO M3MepUTENbHOE NPUCMOCcOobneHne, KOTOPOe UCMONb3YETCH UCKMIOYUTENBHO
Ons uamepeHuii Ha obpabaTbiBaroLLMX LeHTpax, hpe3epHbIX 1 TOKapHbIX cTaHkax ¢ YlY.

- MocnegHioo BEPCMIO AAHHOW MHCTPYKLMM MO MCMOMb30BAHUIO Bbl MOXETE HaWTV Ha Hallem
cauTe https://velaxom.ru unu ¢ nomoubto QR-code Huxe.

DE

- Der 3D Taster ist ein Messmittel, das ausschlief3lich fiir das Antasten von Werkstiicken, oder
-zeugen auf Bearbeitungszentren, Fras- oder Drehmaschinen verwendet werden soll.

- Die aktuellste Version dieser Bedienungsanleitung finden Sie auf unserer Website unter
https://velaxom.ru oder mithilfe des unten stehenden QR-Codes.

GB

- The 3D Tester is a measuring instrument which has exclusively be used for the probing of
work pieces in machining centres and milling machines.

- You can find the latest version of this operating instructions on our website
https://velaxom.ru or with the QR-code below.




RU - 3ckus obuwero Buga 3d tectepa
DE - Beschreibung der Einzelteile
GB - Description of component parts

Schaft #12
shank 012
Xxeocmosuk #12
Einstellschrauben
adjustment screws
8UHMbI peaynup.
0.01 mm Skala
0.01 mm scale
0,01 Mm wkana
Messeinheit
measuring unit
MexaHu3m 1 mm Skala
1 mm scale
1 MM WwKana
Tasteinheit chhtsugc"gl
probing unit
nepedamoyHili y3en ynnomHumers
Schliisselbohrung
key hale
omeepcmue 071 Krkoya
2 Sollbruchstellen
2 breaking points
2 moyKu u3noma
Tasteinsatz
probe tip
HakoHe4HuK




RU - HacTpouka
DE - Vor dem Gebrauch
GB - Before use

RU

1. NpoBepbTe yNnoTHEHNE Ha HanuM4me Bo3dyxa
W yganuTe ero, npyv HeobxoaMMoCTU.

2. MNpoBepbTe NONOXEHNE MaNeHbKOW CTPESKU:
OHa JormKHa ObITb Ha 3HayeHu -1,5.

3. MNpoBepbTe nonoxeHve 6oMbLLION CTPENKU: Vakuumisiert?
OHa A0MKHa ObITb B Npeaenax YepHON 30HbI. Vacuumised?
4. MNposepbTe, 3aKpenneH N1 3MepuTerbHbIN Baxyym sHyrpn?
HaKOHEYHUK AOMKHbIM 0bpasom.

5. MNpoBepbTe bueHne Wwapnka HaKoHeYHUKa

(cm. cTp. 4).

6. OnpegenuTe ncxogHyto AnvHy 3d Tectepa T —rr—

(cM. cTp. 6). Clear the vacuum!
Ynanute akyym!

DE

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

2. Zeigerstellung kleiner Zeiger prufen:

Soll bei -1,5

3. Zeigerstellung groRer Zeiger prifen:

Soll innerhalb des schwarzen Balkens

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

6. Bezugslange des 3D-Tasters ermitteln.
(siehe Seite 6)

GB

1. Check if the seal has got any existing

vacuum and remove it if necessary.

2. Check the position of the small indicator:
Should be at -1,5

3. Check the position of the large indicator:

Should be within the black area

4. Check if the probe tip is fastened securely.

5. Check the run-out in the spindle of the machine.
(see page 4)

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



RU - PerynupoBka pagmanbHOro 6ueHus
DE - Justieren des Rundlaufs
GB - Adjusting the radial runout

WICHTIG - IMPORTANT - IMPORTANT:
Fihlhebelmessgerat verwenden! - Use a le-
ver gauge! - Utilisez un indicateur a levier!
KEINE Messuhr! KEINE Kamera! - No dial
gauge! HE UCMONb3YWUTE kamepy unu uxaukaTop
4acoBOro TMNa ANS perynupoBky Guexus!

RU

1. Bakpenute 3d TecTep B onpaske.

2. MNepep HacTPONKon BUEHNS, BPYUHYHO HAXKMUTE HECKOJIbKO pa3 Ha HakoHeuYHWK 3d TecTepa.

3. MoaBeauTe LWApWK HaKOHEYHMKA PbIYAXHO-3yb4aToro MHAMKaTopa K Luapuky HakoHevHuka 3d
TecTepa.

4. YcTaHoBWTe NpefenbHble 3HaYeHUst Ha MHAMKaTope Tak, YTobbl HoMb GbiN NocepeauHe.

5. Mpu nomMoLLM perynMpoBOYHbIX BUHTOB (2) yMeHbLUAWTe NpeaernbHble 3HaYeHNs B N.4.

6. MoBTOpAiiTe onepauuio, noka He ByaeT AOCTUIHYTO MUHUManbHOe Buexue.

7. MNocne ycTpaHeHus 3aTsHWUTE 4 PerynupoBOYHbIX BUHTA C MakCUMarbHbIM KPYTSALLUM MOMEHTOM
2 Hw.

8. MNocne Toro kak GueHne OTperynMpoBaHO BPYYHYIO, HE HaXWMaWTe Ha HakoHeuyHuK 3d TecTepa
pykamu.

DE

1. Taster in eine Werkzeugaufnahme einspannen.

2. Vor dem Rundlaufeinstellen, den Tasteinsatz handisch betatigen und in eine freie Ruheposition
bringen.

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

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

5. Mit den beiden Stellschrauben in Richtung der Messuhr, auf Mitte, einstellen. (sieche P2)

6. Wiederholen Sie den Vorgang so lange bis die gewlinschte Rundlaufgenauigkeit erreicht ist.

7. Achten Sie darauf, dass am Ende alle 4 Stellschrauben mit maximal 2 Nm festgezogen sind.

8. Wenn der Rundlauf fertig eingestellt ist, den Tasteinsatz nicht mit der Hand betatigen.

18

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

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

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

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

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

. Make sure that all 4 adjustment screws are tightened with a maximum torque of 2 Newtonmeters.
. As soon as the runout is adjusted manually, do not move the probe tip by hand anymore.

O~NOOPDWN =
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RU - N'opusoHTanbHbIM NogBoA
DE - Antasten radial
GB - Radial probing

RU

1. YcraHoBuTEe pepxaTenb WHCTpymeHTa c 3d TecTtepom B
wnuHaenb ctaHka. OTkn4YMTe WnuHaens n nogady COX.

2. Moxanyncra, ybeantecb, YTOo U3MepeHVe NMPOBOAUTCA CTPOro
nepneHanKynsipHo, B TMPOTUBHOM Cry4ae MOXeT BO3HUKHYTb
MOrpeLUHOCTb U3MEPEHUSI.

3. AkkypaTHo nepemectute 3d TecTep K Kpai 3aroTOBKW, Moka
bonbluas cTpenka He HayHeT AguraTtbes. [MpogorkanTte, noka
obe cTpernku (6onbluasi u ManeHbkasi) He YyCTaHOBSATCS Ha «0».

4. B 3TOM MOMOXEHWM OCU CUMMETPWUM LUNWMHAENS TOYHO
NO3VLMOHMPOBAHbI MO KPak 3aroTOBKM.

BHUMAHUE:

[MpaBunbHbIE NOKa3aHWs MOXHO MONYYUTb TOMBKO NPU ABWMKEHUU
Bnepes K 3arotoske! ([IBukeHve Ha3ag = HEBEPHbIE AaHHbIE).
NpumeyaHue:

[onyckaeTcsa nepeceyeHne KpoMkn obpabaTebiBaemon getany o
1,5 MM (NonoxeHne ManeHbKoW CTpenku B KpacHou 3oHe). MNocne
1,5 MM, cpabaTbiBalOT MexaHUYECKUE YNOp, KOTOPbIN NPUBOAUT K
HaAnoOMy HakKOHEYHVKa TecTepa B 3a4aHHON KPUTUMYECKOW TOYKe
ONs 3aWmThl MexaHn3ma 3d TecTtepa.

DE

1. Den Taster in die Spindel einsetzen. Kihimittelzufuhr und Spindel abschalten.

2. Bitte exakt senkrecht zum Werkstlick antasten, sonst konnten Messfehler entstehen.

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

4. In dieser Position steht die Spindelachse exakt liber der Werkstiickkante.

WICHTIG: Korrekte Messungen ertasten Sie nur in Tastrichtung vorwarts! (rickwarts =

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1,5 mm (kleiner Zeiger im roten
Bereich) ist problemlos. Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage, welche den
Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, um den 3D-Taster zu schiitzen.

GB

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

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

3. Move the 3D-Tester carefully to the edge of the workpiece until the large indicator starts
moving. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,0%.

4. In this position, the symmetry axis of the spindle is exactly positioned to the work
IMPORTANT: correct measurements are only possible by probing forwards! (backwards =
reverse fault
Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1.5 mm (small pointer in the
red area). After 1.5 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at
the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.




RU - BepTukanbHbIV nogBoA
DE - Antasten axial
GB - Axial probing

RU

1. Onpepenute npeaBapuTenbHy0 ANWMHY ycTaHoBku 3d TecTepa.
OGpaTnuTe BHWMaHWe, YTO ANs onpedeneHust 6a3oBoW ANUHBI,
Heobxoanmo Bbl4ecTb 1,5 MM.

2. YcraHoBute 3d TecTep B wnuHAenb. OTKNoYUTE LWNUHAEND U
nogayvy COX.

3. Moxanyncra, ybeamTecb, YTO M3MeEpeHWe NPOBOAWUTCA CTPOro
nepneHaukynspHo. B npoTMBHOM criydyae, MOXeT BO3HUKHYTb
MOrpeLUHOCTb U3MEPEHUSI.

4. AkkypaTHO nepemectuTe 3d TecTep K Kpaw 3aroTOBKW, MNoKa
bonbluas cTpenka He HauyHeT aBuraTtbes. MpogomkanTte, noka obe
cTpernku (6onbLiasi 1 ManeHbkast) He YyCTaHOBSATCS Ha «0».

5. Tenepb, OCb LUNWHAENSA PACNONoXeHa TOYHO MO KPOMKE.
MpumeyaHue:

HonyckaeTcss nepecedeHne KpoMmku obpabaTtbiBaemol fetanu [o
1,5 MM (nornoxeHue ManeHbKON CTperniku B KpacHow 3oHe). Mocne
1,5 MM, cpabaTbiBalOT MexaHM4eckune ynop, KOTOpbIA MPUBOAUT K
HaanoMy HaKOHeYHMKa TecTepa B 3aaHHOW KPUTUYECKOWN Touke
ONs 3aWmThl MexaHn3ma 3d TecTtepa.

reference length / Beinet 3d Tectepa
abzlg. 1,5 mm / less 1,5 mm / otHaTb 1,5 MM

Bezugslange

DE

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

2. Den Taster in die Spindel einsetzen. Kuhimittelzufuhr und Spindel abschalten.

3. Bitte exakt senkrecht zum Werkstlick antasten, sonst konnten Messfehler entstehen.

4. Mit dem Taster vorsichtig der Oberflache des Werkstlicks nahern, bis sich der grof3e Zeiger
zu bewegen beginnt. Dann so lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein und groR) exakt ,0*
anzeigen.

5. Die Spindel steht nun in Hohe der ermittelten Bezugslange Gber dem Werkstiick.

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1,5 mm (kleiner Zeiger im roten
Bereich) ist problemlos. Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage, welche den
Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, um den 3D-Taster zu schiitzen.

GB

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

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

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

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

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

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1.5 mm (small pointer in the
red area). After 1.5 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at
the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.




RU - NoaBop no X/Y (DREHplus)
DE - Antasten X/Y (DREHplus)
GB - Radial probing X/Y (DREHplus)

RU

1. YcraHoBuTe 3d TecTep B wnuHgens. OTkIouMTe
wnuHgens n nogady COX.

2. Noxanycta, ybeantech, YTo N3MEPEHNE NPOBOAUTCSA
CTPOro nepneHankynapHo. B npoTmBHOM cnyyae, MoxeT
BO3HVKHYTb MOrPELLHOCTb U3MEPEHUS.

3. AKKypaTHO NepeMecTuTe MHCTPYMEHT K KOHNYECKOMY
HaKoHeYHuKy no ntobon 13 ocert X unu Y noka GonbLuas
CTperika He HauyHeT asuraTecs. MpogomkariTe, noka obe
cTpernku (6onblias n ManeHbkas) He ycTaHoOBATCA Ha «0».

4. Tenepb, WHCTPYMEHT PacrnofioXeH TOYHO MO Ocu
LINMHAens.

BHUMAHMUE: lNpaBunbHbIE NOKasdaHWs MOXHO MONy4nTb
TOMbKO MPW ABWXEeHUW Bnepes k 3arotoske! ([BwkeHne Has3ag,
= HEBEPHbIE JAHHbIE).
MpumeyaHue:
[HonyckaeTcsa nepeceveHne Kpomku obpabaTbiBaemMor getanum
0o 1,5 MM (nonoxeHne ManeHbKoW CTPENkn B KpacHOMN 30He).
Mocne 1,5 MM, cpabaTbiBalOT MexaHN4Yeckue yrnop, KOTopbIf
npvBOAMT K HaAMOMY HaKOHeYHWKa TecTepa B 3adaHHON
KpUTUYECKOWN TOuKe ANs 3almTbl MexaHm3ama 3d Tectepa.

DE

1. Den Taster in das Spannfutter der Drehspindel einsetzen. KihImittelzufuhr und Spindel
abschalten.

2. Gegebenfalls Rundlauf Uberprifen.

3. Das Werkzeug vorsichtig auf den konischen Tasteinsatz in X- oder Y-Richtung bewegen,
bis sich der groRe Zeiger zu bewegen beginnt. Dann so lange weiter tasten bis beide Zeiger
(klein und groR) exakt ,0“ anzeigen.
4. In dieser Position steht das Werkzeug exakt zur Spindelmitte.

WICHTIG: Korrekte Messungen ertasten Sie nur in Tastrichtung vorwarts! (riickwarts =
Umkehrfehler)

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1,5 mm (kleiner Zeiger im roten
Bereich) ist problemlos. Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage, welche den
Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, um den 3D-Taster zu schiitzen.

GB

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

2. If necessary, check the run-out.

3. Move the tool carefully to conical probe tip in the direction of X or Y until the large indicator
starts moving. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,,0*.

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

IMPORTANT: correct measurements are only possible by probing forwards! (backwards =
reverse fault
Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1.5 mm (small pointer in the
red area). After 1.5 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at
the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.




RU - NoaBop no ocu Z (DREHplus)
DE - Antasten Z (DREHplus)
GB - Probing Z (DREHplus)

RU

1. NcxopgHas gnvHa 3d tectepa DREHplus B cucteme
koopauHaT Z [oMmKHa onpeaensTbCs 3apaHee.

2. YctaHoBuTe 3d TecTep B WwWnuHAenb. OTknounTe
wnuHaens u nogayy COX.

3. BuranTe MHCTPYMEHT aKKypaTHO Mo HanpaBneHuIo K
NMOBEPXHOCTU LapuKa HakoHeYHMKa A0 Tex nop, noka
bonbluas cTpernka He Ha4yHeT ABWDKEHUE.

4. MpopomxaiTe fo Tex nop, noka obe cTpenku
(bonbluasi 1 ManeHbKkas) He YCTaHOBSTCS Ha «0».

5. Tenepb Bbl TOYHO MOXeTe oOnNpedenuTb Kpaun
WHCTPYMEHTa B CUCTEME KOOPAMHAT CTaHKa.
MpumeyaHue:

[onyckaeTca nepeceveHne Kpomku obpabaTbiBaemon
getanu go 1,5 MM (nNonoxeHne mManeHbKoW CTpernku B
KpacHo# 3oHe). [locme 1,5 ™M, cpabaTbiBaloT
MexaHuU4ecKkne ynop, KOTOpbIi MPWBOAUT K Haanomy
HaKOHEeYHUKa TecTepa B 3aJaHHOW KPUTUYECKOW TOYKe
ONs 3aWmThl MexaHn3ma 3d TecTtepa.

DE

1. Den Taster in das Spannfutter der Drehspinel einsetzen. KihImittelzufuhr und Spindel
abschalten.

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

3. Mit dem Werkzeug vorsichtig auf die Oberflache des Tasteinsatzes fahren, bis sich der
grof3e Zeiger zu bewegen beginnt.

4. Dann so lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein und gro3) exakt ,0“ anzeigen.

5. Das Werkzeug steht nun auf dem von Ihnen definierten MaR im Koordinatensystem.
Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1,5 mm (kleiner Zeiger im roten
Bereich) ist problemlos. Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage, welche den
Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, um den 3D-Taster zu schiitzen.

GB

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

2. The reference length of the 3D-Tester DREHplus to the coordinate system in Z must be
determined in advance. This is possible e.g. with a known tool.

3. Move the tool carefully towards the surface of the probe tip until the large indicator starts
moving.

4. Continue until both indicators (large and small) show exactly ,0".

5. The tool now stands on the dimension defined by you in the coordinate system.

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1.5 mm (small pointer in the
red area). After 1.5 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at
the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.




RU - MNpoBepka napannenbHocTu no ocam X/Y/Z
DE - Paralleles Abfahren X/Y/Z
GB - Parallel running X/Y/Z

RU

1. YcraHoBuTte 3d Tectep B wnuHagens. OTknoumnTe wWnuHaens n nogadvy COX.

2. OcTopoxHOo nepemellarnTe 3d TecTep K kpato getanu, 4o Tex nop, noka donbluas cTpenka
He Ha4yHeT ABMKeHne 1 0be CTpenku He ycTaHoBATCS Ha «Ox».

3. Tenepb MOXHO HauMHaTb [OBWXEHWe BAOMb kpasi obpabaTbiBaemoro usgenus Ans
npoBepkM NapannenbHocTn Bcex ocent: X, Y unu Z.

MNpumeyaHue:

HonyckaeTcs nepeceyeHne Kpomku obpabaTtbiBaemor petanu go 1,5 mm (nonoxeHwe
ManeHbKOW CTpenku B KpacHou 3oHe). Mocne 1,5 mm, cpabaTtbiBaloT MexaHM4eckue ymnop,
KOTOpbIN NMPUBOAMT K HAAMOMY HaKOHEeYHVKa TecTepa B 3a4aHHOW KPUTUYECKOW ToYke Ans
3almTbl MexaHu3ma 3d TecTepa.

DE

1. Den Taster in die Spindel einsetzen. KihImittelzufuhr und Spindel abschalten.

2. Mit dem Taster vorsichtig der Werkstlickkante nahern, bis sich der groRe Zeiger zu
bewegen beginnt. Dann so lange weiter tasten bis die gewlinschte Position erreicht ist.

3. Nun koénnen Sie die Parallelitat entlang lhrer Werkstiickkante abfahren. Dies ist in allen
Achsen X, Y oder Z mdglich.

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu 1,5 mm (kleiner Zeiger im roten
Bereich) ist problemlos. Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage, welche den
Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruchstelle fiihren, um den 3D-Taster zu schiitzen.

GB

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

2. Move the 3D-Tester carefully to the edge of the work piece until the large indicator starts
moving. Continue until your requested position is reached.

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

Note:

It is not a problem to overpass the edge of the work piece up to 1.5 mm (small pointer in the
red area). After 1.5 mm, there are mechanical limit stops which lead to the probe tip halting at
the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.
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RU - lNocne ypapa
DE - Nach einem Crash
GB - After crash

RU

1. MNpoBepbTe NpaBUbHOCTb (PYHKLIMOHMPOBAHUS 1
nepemetleHune 3d Tectepa.

2. MpoBepbTe pacnonoXxeHne ManeHbKoN CTPenku:
3Ha4YeHue AOMKHO ObITb -1,5

3. MNpoBepbTe pacnonoxeHne 60nbLLOV CTPENKU:
3Ha4YeHue JONKHO 6bITb Ha 50 npu gonycke +/-1

4. MNpoBepbTe 3aKpenseH N1 N3mMepuUTenbHbIN HAKOHEYHMK
OOIMKHBIM 06pa3oMm.

5. MNpoeeawnTe HacTpoliky 3d Tectepa (cm. cTp. 3).

DE

1. Korrekte Funktion und Beweglichkeit der Tasteinheit
Uberprifen.

2. Korrekte Funktion und Bewegung der Messeinheit
Uberprifen.

3. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:

Soll bei -1,5

4. Zeigerstellung groRer Zeiger prifen:

Soll bei 50 Toleranz +/-1

5. Priifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.

6. Prufen und ggf. Justieren des Rundlaufs in der
Maschinenspindel (siehe Seite 3).

ACHTUNG: Im Falle von Fehlfunktionen bieten wir lhnen
schnellen und unburokratischen Service. Auf Wunsch

fuhren wir auch einen Kurzcheck mit Werkszertifikat fir Sie
durch.

GB

1. Check correct function and movement of the probing unit.
2. Check correct function and movement of the measuring
unit.

3. Check the position of the small indicator:

Should be at -1,5

4. Check the position of the large indicator:

Should be at 50 tolerance +/-1

5. Check if the probe tip is fastened securely.

6. Check and if necessary adjust the run-out in the spindle
of the machine (see page 3).

Attention: if there is a fault, we offer our quick and non-
ratic service. If you want to, we can also make a

quick-check with test certificate.
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RU - 3ameHa HakOHeYHuKa / pe3nHOBOro KoXxyxa
DE - Tasteinsatz / Dichtung auswechseln
GB - Replace probe tip / sea

I
”

Braz

1. BblHbTE yNNoTHeHWE 13 yrnybneHus.
2. OTOABVHBTE U CHUMUTE €ro.
3. OTKpyTUTE HAaKOHEYHWK BPYYHYHO (MPpY HEOBXOAMMOCTM LN MOXET ObITb U3BMEYEH C
MOMOLLbIO KMHoYa, BXOAALLEro B KOMMMEKT).
4. MonHOCTbIO OTKPYTUTE U3MEPUTENBHbIA HAKOHEYHUK U YoeauTech, YTo pe3bboBoi WTUDT
TaKke OTKPYYeH.
5. BKpyTUTE HOBBIW LLIYN U 3aTAHUTE €ro C NOMOLLbIO KMoya.
6. HageHbTe ynnoTHeHWe Ha HaKOHEYHUK.
7. NomecTute ynnotHeHue B yrnybnenve n ybegutech, 4To yNnoTHEHWE BCTano Ha MecTo.
BHumaHue! oTperynupyinte paguansHoe 6ueHve wapuka HakoHeyHuka (cM. cTp.3).
DE
1. Die Dichtung 6ffnen und aus der Rille ziehen.
2. Die Dichtung nach oben schieben und abnehmen.
3. Den Tasteinsatz von Hand herausschrauben (evtl. kann er auch mit Hilfe des mitgelieferten
Schllssels gelockert werden).
4. Den Tasteinsatz komplett heraus schrauben. Achten Sie dabei darauf, den Gewindestift mit
heraus zu schrauben.
5. Neuen Tasteinsatz einschrauben und mit Hilfe des Schilssels festdrehen.
6. Die Dichtung uber den Tasteinsatz ziehen.
7. Dichtung Uber die Tasteinheit schieben und in die Rille verschlieen.
| ACHTUNG: Bitte Rundlauf uberprifent .|
GB
1. Open the seal and remove out of the groove.
2. Move up the seal and put it off.
3. Unscrew the probe tip manually (if needed, the probe tip can be released with the de-
livered key).
4. Unscrew the probe tip entirely and make sure that the threaded pin is unscrewed as well.
5. Screw in the new probe tip and tighten it with the key.
6. Put the seal onto the probe tip.
7. Slip the seal over the probing unit and close it into the groove.
ATTENTION: Please check run-out!
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RU - TexHun4yeckoe o6cnyxumBaHue
DE - Hinweise & Service
GB - Notifications & Service

RU

- Sawmwaiite 3d TecTep OT cUnbHbIX yAapoB 1 xpaHuTe 3d TecTep B KOPObOke, B KOTOPOW OH
ObIN NOCTaBrEH.

- Mpu caMmocToATENBEHOM PEMOHTE rapaHTUsi He PacnpOCTPaHseTCs.

- NSt o4MCTKM He ucnonb3oBaTh CPEACTBa codepallme aueToH unm pactesoputenu!

- ANVHHBIN HaKOHEYHWK 3aKa3biBaeTCs OTAESbHO.

DE

- Schitzen Sie lhren 3D Taster grundsatzlich vor harten St6Ren und bewahren Sie den 3D-
Taster im mitgelieferten Etui auf.

- Mit dem Offnen des Gerats verlieren Sie Anspruch auf Garantie.

- Zur Reinigung bitte nur I6sungsfreie Reinigungsmittel verwenden.

- Ein verlangerter Tasteinsatz ist als Zubehor lieferbar.

GB

- Protect your 3D Tester against strong shocks and keep the 3D-Tester in the supplied case.
- Warranty will be lost if you open the 3D-Tester.

- For cleaning just use solvent-free detergents.

- A longer probe tip is available as accessory.
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