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Beschreibung der Einzelteile

Vor dem Gebrauch

Description of component parts
Description des piéces détachées
OnucaHne KOMMNAEKTYOLLNX

Schaft @12
shank @12
corps @12
XBocToBUK @12

Einstellschrauben
adjustment screws
vis de réglage

PerynmpoBoUHble BUHTbI

0.01 mm Skala

0.01 mm scale

0.01 mm échelle

LleHa geneHuns 0,01 Mm

Skala (verstellbar)
Scale (adjustable)
échelle (ajustable)
LLikana (perynupyemas)

1 mm Skala
1 mm scale
1 mm échelle
LleHa geneHva 1 Mm

Tasteinheit
probing unit

l'unité de palpage
KoHTakTHas n3mepuTenbHasa
ronoeka

Sollbruchstelle

breaking point

limite de rupture Tasteinsatz

KpvTuyeckas Touka nsnoma . probe tip

npvi NpeBbILLeHUN YCUANUs pointe de palpage
—.1 V3MepuTebHbIi HAKOHEYHUK

Tastkugel

probing ball

bille

M3MepuTeNbHbIN LWap
HaKOHeYHVIKa

Before use
Avant utilisation
Mepep Ncnonb3oBaHMeM

e

Drehen Sie die Skala mit der Null auf 12 Uhr

. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:
Soll'bei-1,5

. Zeiﬁerstellun groBer Zeiger prifen:

Soll'bei 50 Toleranz +/-1

Prifen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.
Prifen des Rundlaufs in der Maschinenspindel.
(siehe Seite 3) ~ 4/ Mede n fgermany
Bezugslange des 3D-Tasters ermitteln.
(siehe Seite 5)
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Turn the zero of the scale to 12 o'clock

Check the position of the small indicator:

Should be at -1,5

Check the position of the large indicator:

Should be at 0 tolerance +/-1

Check if the probe tip is fastened securely.

Check the run-out in the spindle of the machine.
(see page 3)

Determine the reference length of the 3D-Tester. (see
page 5)

= 10/ Made infermany
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Tournez le zéro de I'échelle & 12 heures.

Contrélez la position de la petite aiguille:

Doit étre a-1,5

Contrélez la position de la grande aiguille:

Doit étre & 50 tolérance +/-1

Contrélez si la pointe de palpage est fixée sGrement.
Contrélez la concentricité dans la broche de la ma-
chine. (voir page 3)

Déterminez la longuer relative du palpeur 3D. (voir
page 5)
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Iloseprute 0 Ha mKane Ha 12 gacos.

TIpoBepsTe pacmonokeHne MaJeHbKOr0 HHIMKATOpa:

OH j1o/KeH ObITh Ha -1,5

TIpoBepsTe pacronoxkenne GOIBIIOT0 HHAMKATOPA:

Jlomxen ObiTh Ha 50 npu nomycke +/-1

TIpoBepsTe 3aKpemyieH JIM M3MEPUTENbHBIH HAKOHEYHHK
JIOJKHBIM 00pa3’oM

TIposeprTe M3HOC MMMHAENS CTaHKa (CM. ¢Tp. 33)
Onpenenute uexonHyto ammHy 3D Tectepa

(cem. ctp. 35)

[



Justieren des Rundlaufs

Antasten radial

Adjusting the radial runout
Réglage de la concentricité
Perynuposka paagnanbHoro 6meHus

1.
2.
3.
4.
5.
6.
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- Stellschrauben (4 Stk.)

- Adjustable screws (4 pcs.)

- Vis de réglage (4 pc.)

- PerynmpoBoyHbie BUHTbI (4 WT.)

Taster in eine Werkzeugaufnahme einspannen.

Messuhr an die Tastkugel anstellen. (siehe P1)

Den hochsten und den tiefsten Messpunkt finden. (siehe P3)

Mit den beiden Stellschrauben in Richtung der Messuhr, auf Mitte, einstellen. (siehe P2)
Wiederholen Sie den Vorgang so lange bis die gewlinschte Rundlaufgenauigkeit erreicht ist.
Achten Sie darauf, dass am Ende alle 4 Stellschrauben mit maximal 2 Nm festgezogen sind.

Clamp the 3D-Tester into a tool holder.

Move the dial gauge to the probe sphere. (see P1)

Find the hi%hest 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.

Serrer le palpeur dans un carré conducteur.

Régler I'horloge de mesure a la bille de palpage. (voir P1)

Trouver le point de mesure le plus éleve et le plus bas. (voir P3)

Ajustez avec les deux vis de réglage en direction de I'horloge de mesure, sur le milieu. (voir 2)
Répéter la procédure jusqua avoir atteint la précision de cylindricité souhaitée.

Velllez a ce que toutes les 4 vis de réglage soient serrées avec max. 2 Nm.

3akpenuTe TecTep B AepxaTe/lb MHCTPYMeHTa.

MoABeAWTE CTPENOUHbIA MHANKATOP K U3MEPUTENbLHOMY LIAPVKY HaKOHEUHNKa.

OrpegenuTe camble BbICOKME 1 CaMble HU3KIE TOUKU V3MepeHUs.

Hactpolite 3D-TecTep B LieHTpaAbHOE NOM0XEHWE NPV MOMOLLN PeryIMpOBOYHbIX BUHTOB (2).
MoBTOpAliTe NpoLeaypy, Noka HeO6X0ANMbIe 6MeHUs He ByAeT AOCTUIHYTI.

Y6eaunTech, UTO BCe 4 pery/vpoBOYHbIX BUHTA 3aTAHYTbI C MakCUManbHbIM KPYTALLM MOMEHTOM 2 HM.

Radial probing

Palpage radial
PagmnanbHoe nsmepeHne

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

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

3. Mit dem Taster vorsichtig der Werkstlickkante na-
hern, bis sich der groRBe Zeiger zu bewe%en beginnt.
Dann so lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein
und groR) exakt ,0" anze(ijgen.

4. In dieser Position steht die Spindelachse exakt Giber
der Werkstlickkante.

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

Hinweis: Ein Uberfahren der Werkstiickkante um bis zu

1,5 mm (kleiner Zeiger im roten Bereich) ist problem-
los. Nach 1,5 mm kommen mechanische Endanschlage,
welche den Tasteinsatz zum Bruch an der Sollbruch-
stelle fihren, um den 3D-Taster zu schitzen.

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 fai-
lures may occur.

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

4 Ig this position, the symmetry axis of the spindle is exactly positioned to the work piece
edge.

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 stogs which lead to the probe tip
halting at the predetermined breaking point to protect the 3D-Tester.

1. Incorporer le palpeur dans la broche. Mettre I'approvisionnement en fluide de refroidis-
sement et la broche hors marche.

2. Veuillez s'il vous plait veiller & une position verticale exacte a I'outil afin de contrecarrer
les erreurs de mesure.

3. Apﬁ)rocher prudemment le bord de I'outil avec le palpeur jusqu'a ce que la grande ai-
guille commence a se déplacer. Avancer ensuite en tatonnant jusqu’a ce que les deux
aiguilles (petite et grande) se trouve exactement sur la position « 0 ».

4. Dans cette position, 'axe de la broche se trouve exactement sur le bord de l'outil.

IMPORTANT: Vous seulement recevrez des mesures correctes si vous avancez en taton-

nant en avant! (en arriére = erreur inverse)

Indication:

Un passage de 1,5 mm du bord de l'outil (petite aiguille dans la zone rouge) n'est pas pro-
blématique. Des coups finaux mecanigues apparaissent aprés 1,5 mm, ces derniers peu-
vent provoquer une coupure au point de choc prévisionnel afin de protéger le palpeur 3D.

1. YcTaHoOBUTe fepxaTeNb WHCTPYMeHTa ¢ TecTepoM B LUMMHAENb CTaHka. OTKaounTe
wnuHaens 1 nogady COX.

2. Toxanyiicta, ybeanTechb, YTO VM3MEPEeHUe MPOBOAWUTCA CTPOro MepreHANKYNsapHO, B
NMPOTVBHOM C/ly4ae MOXET BO3HUKHYTb MOrpeLlHOCTU U3MEPEHUs.

3. AkkypaTHO nepemecTuTe 3D-TecTep K Kpak 3aroTOBKW, MOKa 60NbLLOIA NHAMKATOP He
HauHeT ABuratbcsi. [pofonxaiTte, noka oba vHAMKaTOpa (60/bLWON U ManeHbLKUA)
yCTaHoBATCS Ha «0».

4. B 3TOM MONOXEHWN OCU CUMMETPUW LUMMHAENS TOYHO MO3MLMOHMPOBaHbLI Ha Kpato
3aroToBKW.

[NpumeyaHue:

Jonyckaetcs nepeceyeHne KpoMky obpabaTteiBaemoli Aetanvt Ao 1,5 MM (ManeHbKuii
yKasaTenb B KpacHoii 30He). [Mocne 1.5MM, eCcTb MexaH4eckune yropbl, KOTopble MPUBOAAT
K OCTaHOBKeE LLiyna

BHUMAHWE: MNMpaBuibHbIe MNOKa3aHVA MOXHO MOJly4nTb TOJILKO NMPpY KacaHuu Briepea!
(O6paTHbIN X04 = HeBepHbIe AaHHbIE)



Antasten axial

Paralleles Abfahren X/Y/Z

A
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Axial probing
Palpage axial
AKcrManbHoe nsmepeHune

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

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

3. Bitte exakt senkrecht zum Werkstlick antasten, sonst kénn-
ten Messfehler entstehen.

4. Mit dem Taster vorsichtig der Oberflache des Werkstlicks
nahern, bis sich der grol3e Zeiger zu bewegen beginnt. Dann
58 lange weiter tasten bis beide Zeiger (klein und groR) exakt
,0" anzeigen.

ength / Longueur de référence

=

5mm /less 1,5 mm / moins de 1,5 mm

5. Die Spindel steht nun in Hohe der ermittelten Bezugslange g’@
Gber dem Werkstuick. we |2
- ge |2
Hinweis: &9 |
)

Ein Uberfahren der Werksttickkante um bis zu 1,5 mm (klei-

ner Zeiger im roten Bereich) ist problemlos. Nach 1,5 mm
kommen mechanische Endanschldge, welche den Tasteinsatz
zum Bruch an der Sollbruchstelle fihren um den 3D-Taster zu

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

subtracted from this length.
Insert the 3D-Tester into the spindle. Cut-off the coolant su]pp/y and turn off the spindle.

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

occur.

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

Note:

It is not a problem to overrun 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 in order to protect the 3D-Tester.

1.

La longueur de référence du palpeur 3D est a élaborer avec un appareil de préréglage. Sous-
traire 7,5 mm pour la voie de mesure du palpeur 3D.

2. Incorporer le palpeur dans la broche. Mettre I'approvisionnement en fluide de refroidissement
et la broche hors marche.

3. Veuillez s'il vous plait veiller a une position verticale exacte a I'outil afin de contrecarrer les
erreurs de mesure.

4. Approcher prudemment la surface de l'outil avec le palpeur jusqu’a ce que la grande aiguille
commence a se déplacer. Avancer ensuite en tatonnant jusqu’a ce que les deux aiguilles (petite
et %rande) se trouve exactement sur la position « 0 ».

5. Labroche se trouve alors au-dessus de I'outil a la hauteur de la longueur de référence.

Indication:

Un passage de 1,5 mm du bord de l'outil (petite aiguille dans la zone rouge) n'est pas problémati-
que. Des coups finaux mécaniques apparaissent aprées 1,5 mm, ces derniers peuvent provoquer
une coupure au point de choc prévisionnel afin de protéger le palpeur 3D.

1.
2.
3.
4.

5.

OnpeaenuTte NpeABapuTeNbHYIO ANNHY ycTaHOBKW 3D-TecTepa. O6paTnTe BHUMAHWE, 4TO
ANs onpezeneHns 6a30Boii ANHBI, HEOBXOAMMO BblYecTb 1,5 MM.
YcraHosuTe 3D-TecTep B WwWnuHgens. OctaHosuTe noasos COX v BpalleHue WnuHaens.

MosxanyiicTa, ybeAnTeCh, YTO M3MepeHUne MPOBOAVTCS CTPOTO NepreHANKYSIpHO. B NpoTMBHOM

clyyae, MOXeT BO3HUKHYTb NOrpeLlHOCTb N3MepeHmns.

AKKypaTHO nepemecTuTe 3D- TecTep K Kpato 3aroToBKK, NOKa 60/1bLLOI UHAUKATOP He HaYHeT
ABuratbes. Mpogonxaiite, noka o6a NHAMKaTopa (60/1bLLON U ManeHbKNIA) yCTaHOBATCA Ha «0».

Tenepb, LUNUHAENbL PaCMONOXEH Ha BblCOTe OMNpe/eneHo Bblille OMOPHOI ANHbI 3aroTOBKM.

MNpumeyaHwue:

[JlonyckaeTtcsa nepeceyeHne KpOMKY obpabaTtbiBaeMoli AeTanu 4o 1,5 MM (ManeHbkuii ykasaTtenb B
KpacHoii 30He). Mocne 1.5MM, eCcTb MexaHn4eckre yrnopbl, KOTOpble MPUBOASAT K OCTaHOBKE Liyna
B 3alaHHOI KPUTUYECKOI TouKe Ans 3awmThl 3D-TecTepa.
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Parallel running X/Y/Z
Palpage en paralléle X/Y/Z
MapannensHoe nepemelyeHme no X/Y/Z

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

2. Mit dem Taster vorsichti% der Werkstuickkante ndhern, bis sich der groRe Zeiger zu be-
wegen beginnt. Dann so lange weiter tasten bis die gewtinschte Position erreicht ist.

3. Nun konnen Sie die Parallelitat entlang Ihrer Werkstlickkante abfahren. Dies ist in allen
Achsen X, Y oder Z méglich.

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 flihren, um den 3D-Taster zu schiitzen.

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. )/}/O)I//V yozu can start moving along the edge of the work piece to check parallelism in all axis

( 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.

1. Insérez le palpeur 3D dans la broche. Arrétez le fluide de refroidissement.

2. Approcher avec précaution le bord de la piéce avec le palpeur 3DH’usqu’a ce que la gran-
de aiguille commence a se déplacer. Continuez jusqu‘a ce que [a position désirée est
atteinte.

3. Maintenant, vous pouvez laisser le parallélisme le long de votre aréte de la piece. Ceci
est possible dans tous les axes X, Y, ou Z.

Indication:

Un passage de 1,5 mm du bord de l'outil (petite aiguille dans la zone rouge) n'est pas pro-
blématique. Des coups finaux mécaniaues apparaissent aprés 1,5 mm, ces derniers peu-
vent provoquer une coupure au point de choc prévisionnel afin de protéger le palpeur 3D.

1. YcraHosute 3D TecTep B WnuHaens. MNpepsute nogady COX v BbikaOUMTe WNNHAENb.
2. OcTopoxHO npogsuraiite 3D TecTep Kk Kpato o6pabaTbiBaeMoro usgenus, moka
60/1bLUIOV UHAMKATOP He MpuigeT B ABuxeHve. MpojonxaiiTe, noka He AOCTUTHUTE
3. Heob6X0AMMOTO NMOMOXEHNUs
Tenepb MOXHO HauMHaTb /ABVXeHMWe BAO/b Kpas 06pabaTbiBaeMoro Usgenuns Ans
npoBepKy napannensHocTu Bcex oceii: X, Y v Z.

BHuMaHwme:

Hunuero cTpalHoro ecnn Bel npeB3oiigeTe Kpaii o6pabaTtbiBaeMoro usaenus Ha 1,5 Mm
(ManeHbKMN yKasaTenb B KpacHOW 30He). Yepes 1,5MM pacrnonoXeHbl MexaHuyeckune
orpaHVYnTen xoAa, Kotopble NPUBOAAT K OCTAHOBKE U3MEPUTENbHOTO HakOHeYHMKa B
3a/laHHOI ToYKe oCTaHOBa As 3aLWThl 3D TecTepa.



Nach einem Crash

Tasteinsatz / Dichtung auswechseln

After crash
Apreés crash
Mocne ctonkHOBeHUSA

e 1. Korrekte Funktion und Beweglichkeit der Tast-
einheit Gberprufen.
2. Korrekte Funktion und Bewegung der Mess-
uhr Uberprufen.
3. Zeigerstellung kleiner Zeiger prifen:
Soll'bei -1,5
4. Zei§erste|lun groBer Zeiger prifen:
Soll'bei 50 Toleranz +/-1
5. Priufen ob der Tasteinsatz sicher befestigt ist.
6. Prifen und ggf. Justieren des Rundlaufs in der
Maschinenspindel (siehe Seite 3).

ACHTUNG: Im Falle von Fehlfunktionen bieten wir Ihnen
schnellen und unbirokratischen Service.

Auf Wunsch fithren wir auch einen Kurzcheck mit Werks-
zertifikat fur Sie durch.

&
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Check correct function and movement of the
probing unit.

Check correct function and movement of the
measuring unit.

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

Check the position of the large indicator:
Should be at 50 tolerance +/-1

Check if the Probe tip is fastened securely.
Check and if necessary adjust the run-out in
the spindle of the machine (see page 3).

oun M W N

Attention: if there is a fault, we offer our quick and non-bu-
reaucratic service.

If you want to, we can also make a quick-check with test cer-
tificate.

(R 1. Vérifiez le bon fonctionnement et la mobilité de
. l'unité de palpage.

. Vérifiez le bon fonctionnement et la mobilité de

l'unité de l'unité de mesure.

Contrélez la position de la petite aiguille:

Doit étre a-1,5

Contrélez la position de la grande aiguille:

Doit étre a 50 tolérance +/-1

Contrélez si la pointe de palpage est fixée

Contrdlez la concentricité dans la broche de la

machine et réajuster le si nécessaire. (voir page

ou & W

Attention: S'il y a un erreur de fonctionnement, nous off-
rons notre service rapide et non bureaucratique.

Si vous voulez, nous faisons un contréle rapide avec une
certification d'usine.

() 1. MpoBepbTe MPaBUILHOCTL  GYHKLMOHUPOBaHUS 1”1

nepemeLleHve npuéopa.
nepemeLLeHre 3MepuTeNLHoOro npréopa.
JonxHo pacnonaraTtbcs Ha -1,

JonxeH 6bITb Ha 50 Npwn gonycke +/-1

HaKOHEeYHVK A0/KHbIM 06pa3om.
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V3HOC LUMWHAENSA CTaHKa (cM. cTp. 33)

BHumaHwe: Mpy BO3HVKHOBEHWV OLUIVBKY, Mbl Mpejnaraem
bbICTPOEe N HebropokpaTuyeckoe obcayxuBaHue. Mpu

HeoBX0AMMOCTY, Mbl MpoBejeM 6bICTPYIO MPOBepKY C
TECTOBbIM CEpPTUPMKATOM.

. MpoBepbTe NPaBUILHOCTL  GYHKLIMOHVPOBAHKS 1
. [poBepbTe pacnonoxeHve ManeHbKOro UHAVKaTopa:

. [lpoBepbTe pacnonoxeHne 60/bLLIOro HAMKaTOpa:

. MpoBepbTe  3akpenneH ~ AW U3MepUTENbHbIN

. MpoBepbTe, 1 NPY HEOBXOAVMOCTH, 1 OTperyanpyiite

Replace probe tip / seal
Remplacement de la touche de palpage / joint
3amMeHa HakoHeYHuKa/ yNnoTHeHs

1. Die Dichtung &ffnen 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 eines vorhan-
denen Schllssels gelockert werden).

4. Den Tasteinsatz komplett heraus schrauben. Achten Sie dabei darauf, den Gewindestift
mit heraus zu schrauben.

5. Neuen Tasteinsatz einschrauben und ggf. mit Hilfe des Schlissels festdrehen.

6. Die Dichtung Giber den Tasteinsatz ziehen.

7. Dichtung uber die Tasteinheit schieben und in die Rille verschlieRen.

ACHTUNG: Bitte Rundlauf tberprifen!

Open the seal and remove out of the groove.

Move up the seal and put it off.

. Unscrew the probe tip manually (if needed, the probe tip can be released with a key).

. Unscrew the probe tip entirely and make sure that the threaded pin is unscrewed as well.
. Screw in the new probe tip and tighten it with the key.

. Put the seal onto the probe tip.

. Slip the seal over the probing unit and close it into the groove.

4
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ATTENTION: Please check run-out!

‘ ’ 1. Décoller le joint et le sortir de sa rainure.

L 2. Glisser le joint vers le haut et le retirer.

3. Dévisser a la main la touche de palpage (si nécessaire, la touche du palpeur peut étre
débloquée avec une clé).

4. Dévisser complétement la touche de palpage. Veiller également a dévisser la tige filetée.

5. Visser fermement a la main la nouvelle touche de palpage.

6. Enfiler le joint sur la touche de palpage.

7. Enfiler le joint sur l'unité de palpage et I'insérer dans la rainure.

ATTENTION: contrdlez, s'il vous plait, la concentricité!

. BbIHbTE ynnoTHUTENb 13 yraybneHus.

. OTOABUHBLTE U CHUMWTE €ro.

. OTKpyTWTE Lyn BPYyYHYHO

MoNHOCTbIO OTKPYTUTE U3MepPUTENbHbIA HaKOHEUHUK U ybeanTech, YTO pe3b60oBoi
WTNGT Takxke OTKPYyUeH.

. BKpyTuTe HOBBIV LLyN 11 3aTAHUTE €ro C NOMOLLbHO KtoYa

. HazeHbTe ynnoTHUTeNb Ha U3MEPUTENbHBIN HaKOHEYHWUK.

. MomecTute ynnoTHUTeNb B yrNybaeHne 1 3aKpoiiTe HaKOHEUYHWK.

BHuMaHwWe: Moxanyiicta, nposepbTe 6reHNe.

Nou AwWN—



Hinweise

Notifications
Avertissements
MprnmeyvaHus

e o Schiitzen Sie Ihren 3D-Taster vor Wasser und Ol.
- e Schutzen Sie lhren 3D-Taster grundsatzlich vor harten Sto3en.
o Mit dem Offnen des Geréts verlieren Sie Anspruch auf Garantie.
e Zur Reinigung bitte nur I6sungsfreie Reinigungsmittel verwenden.
e Ein verldngerter Tasteinsatz ist als Zubehor lieferbar.

&p. e Protect your 3D-Tester against water and oil.
¥ ® Protect your 3D-Tester against strong shocks.
e Warranty will be lost if you open the 3D-Tester.
@ For cleaning just use solvent-free detergents.
e Alonger probe tip is available as accessory.

‘ ' e Protéger toujours votre palpeur 3D contre l'eau et I'huile.
® Protéger toujours votre palpeur 3D contre les coups violents.
® |‘'ouverture de I'appareil annule tout droit a garantie.
e Utiliser exclusivement un détergent sans solvant pour le nettoyage.
e Une pointe de palpage prolongée peut étre livrée en accessoire.

e beperute 3-D TecTep OT nonajaHuns Baarv 1 Macia
L 4 ® |36eraliTe MexaHnyecknx Bo3gencTeumii  konebaHnii Ha 3d-Tester.
® [Ipy CAMOCTOSTENIbHOM PEMOHTE FrapaHTUS He PacrpoCTpaHaeTcs.
o /L1 OUMCTKM NCMONBb30BaTh CPEACTBA He CoAepKallyvie pacTBopuTens!
® Y//IMHeHHbIl LLyn 3aKka3blBaeTCs OTAe/bHO.

Service

Service
Service
TexHU4Yeckoe o6cny>KMBaHmMe

e Bei technischen Schwierigkeiten sind wir schnell und zuverlassig fir Sie da.

siz In case of technical difficulties, we will help you immediately and reliably.
@

‘ ' Nous sommes rapidement a votre disposition en cas de difficultés techniques.

' Heaame,anlTeanaﬂ TexHu4eckasa noaaepixka B cnyyae BO3SHUKHOBEHUA TEXHUYECKUX CNIOXHOCTen
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