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3D (3 osy) sonda je presny meérici nastroj pouzivany spolecné s obrabécimi stroji, jako jsou frézovaci
stroje, vrtaci stroje. Hlavnim Gcelem je centrovani a vysoce piresné méreni obrobku a méa vyhodu
pohodinosti, rychlosti a presnosti. Abychom zajistili, Ze 3D-sondu pouZijete spravne, prectéte si peclivé
specifikace.

TECHNICKA DATA
1) Prumeér vitetena: 20 mm
2) Prdmér doteku: 4 mm
3) Deleni stupnice (rozsah déleni na horni O pozici): Radidlné: 0-10 mm Axialné: 0-6 mm
4) Rozsah mériciho doteku: Radidiné: 0-10 mm Axialné: 0-6 mm
5) Chyba: 0,008mm
6) Merici hloubka: 30 mm

OPERACE

21 NASTAVENI KOAXIALITY:

ProtoZe mezi upinacim zafizenim obrébéciho stroje a vifetem stroje
existuje excentricita, musite nejprve nastavit jejich koaxialitu tak, aby byl
meérici dotek na rotacnim stfedu pred pouzitim 3D-Sondy a dosahnete
tak presného vysledku. Tyto nasledujici kroky nastaveni jsou doporuceny:

sefizovaci
Sroub 1

predni cast

1)  Otocte viretenem stroje, umistéte 3D-Sondu dle obr. 1 a nastavte
ukazatel ukazujici na &islo O (jeho pfesnost musi byt lepsi nebo obr 1
rovna 0,2 mm).

2) Vreteno provede pllrotaci a ukazatel na ciferniku ukaze hodnotu K.

3) Klicem utdhnéte (nebo povolte) nastavovaci Sroub 1, aby se ¢tena
hodnota ukazatele vréatila na K /2.

4)  Vreteno provede ctvrtrotaci, umistéte 3D-Taster dle obr. 2 a
nastavte ukazatel ukazujici na cislo O.

5)  Vreteno provede pllrotaci a ukazatel na ciferniku ukaze hodnotu K.

6) Kilicem utdhnéte (nebo povolte) nastavovaci Sroub 2, aby se ¢tena
hodnota ukazatele vrétila na K /2.

7) Nakonec, pri otaceni viretena dle obr. 2 sledujte, zda se dlouhy
ukazatel kyva nebo ne. Pokud se ukazatel kyva, uzivatel musi postup
opakovat, dokud dlouhy ukazatel nezastavi kyvani (nebo se kyva jen

sefizovaci
Sroub 2

zadni East

malo).
obr. 2
2.2 MERENI:
2.2.1 Jak uréit geometricky stred obrobku. Podivejte se na obr. 3, 4, 5.
\Y AY
5 3 r
1 A \2 1 2 # A 3
0 X v X 0 >X
4 1 1
obr. 3 obr. 4 obr. 5
stired vnéjsiho kruhu stied vnitiniho kruhu stired obdélniku

1)  Posurite pracovni stil obrabéciho stroje tak, aby mérici dotek 3D-Sondy pFiléhal na bod 1 na
obrobku a ukazatel ukazuje na urcité misto (poznédmka: optimalni mérici rozsah 3D-Sondy je rozsah
deseti kratkych déleni na horni pozici). PFi koordinaci stroje dle souradnicové hodnoty X, posurite
pracovni stul obrdbéciho stroje podél osy X tak, aby mérici dotek byl v kontaktu s bodem 2 obrobku
a ukazatel ukazuje na stejné misto. Za této podminky bude souradnicova hodnota stroje X2.
Nakonec se pracovni stll obrabéciho stroje vrati do bodu A. Souradnicové hodnota stroje se snizi o
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(X2-X1) /2.

2) Posunte pracovni stul obrabéciho stroje podél osy Y, tak aby se mérici dotek 3D-Sondy dostal do
kontaktu s bodem 3 obrobku a ukazatel ukazuje na urcité misto. Pokud je sourradnicova hodnota
stroje Y2, posunte pracovni stil obrébéciho stroje podél osy Y tak, aby se mérici dotek dostal do
kontaktu s bodem 4 obrobku a ukazatel ukazuje na stejné misto. Pokud je souradnicova hodnota
stroje Y4, vratte pracovni stil obrabéciho stroje na sourradnicovy bod O a souradnicové hodnota
stroje se snizi o (Y2-Yj) /2. Bod O je tedy praveé geometricky stifed obrobku.

2.2.2 Jak zajistit, Ze urcita strana obrobku je rovnobézna s uréitou osou souradnic obrabéciho

stroje. Podle obr. 6

Ay

Presurite pracovni stul obrébéciho stroje tak, aby mérici dotek 3D-Sondy B

priléhal na bod 1 na obrobku a ukazatel ukazuje na urcité misto.

Souradnicové hodnoty stroje jsou v tomto okamziku X a Y. Poté presurite

pracovni stll obrébéciho stroje, dokud se meérici dotek dostane do kontaktu 0 \
A

X
s bodem 2 na obrobku a ukazatel bude umistén na stejném misté.
Souradnicové hodnoty stroje budou nyni X2 a Y2.

obr. 6
Po otocéeni pracovniho stolu obréabéciho stroje ve sméru hodinovych rucicek
pod thlem arctg((Y2-Y1) /(X2-X1)), je strana A obrobku rovnobézna s osou X obrabéciho stroje.
Stejnym zplsobem doséhnete, Ze i druha strana obrobku bude rovnobézna s osou Y obrabéciho stroje.

Jak uréit souradnicovou hodnotu prusecéiku dvou svislych stran.

Podivejte se na obr. 7:

Nejprve postupujte podle kroku 2.2.2 a nastavte jednu stranu Ay

obrobku rovnobézné s urcitou osou stroje. Poté presurite pracovni B

stll obrabéciho stroje, dokud se merici dotek dostane do kontaktu se ™~

stranou A obrobku a ukazatel bude umistén na horni pozici. V tomto

okamziku budou souradnicové hodnoty stroje XA. Podle stejného 0 \
A

principu, kdyZ se mérici dotek dostane do kontaktu se stranou B obrobku 3
a ukazatel ukazuje na horni pozici, bude soufadnicova hodnota stroje YB.
Prusecik strany A a strany B je bod O, a jeho sourfadnicové hodnoty jsou
XA aYB.

obr. 7

Pokud ukazatel 3D-Tasteru ukazuje na horni pozici, stfed obrobku souhlasi se stfedem viretena
obréabéciho stroje. V tomto okamziku mizZete mérit rozmeéry obrobku pomoci Eteni hodnot na stroji, jako
je poloha otvoru, poloha osy, délka a podobné. Pri méreni velikosti obrobku vSak musi ukazatel ukazovat
na stejné misto pro oba mérici body.

2.3 UPOZORNENI

Nezasahuje do ciferniku ani vnitfni ¢asti ani ¢asti mériciho doteku 3D-Sondy.

Zakazano pouzivani maziva, dale omezte moznosti vniknuti jinych necistot do 3D-Sondy.
Pokud se 3D-Taster porouchd, pozadejte o opravu technika nebo wyrobce.

Neotéacejte ani neposouvejte méerici tyc. V opacném pripade je tieba znovu nastavit koaxialitu.
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