13. Bedienung der MelReinheiten |1. Erklarung der Baugruppen

e Das Gerit an der ON/OFF-Taste einschalten. O o
Das Gerat befindet sich beim Einschalten im ABS-Modus (Absolutmessung)
[Abb. 13.1].

e Der Melimodus kann mit der ZERO/ABS-Taste auf den INC-Modus
(Vergleichsmessung) umgeschaltet werden [Abb. 13.2].

Driicken und schnelles Loslassen dieser Taste stellt die Anzeige auf Null @ @
zuriick und bringt das Gerét in den INC-Modus.

e Wenn die Taste im INC-Modus gedriickt gehalten wird, kehrt das Gerét in |
den ABS-Modus zuriick und zeigt die augenblickliche Position des Schiebers @

im Vergleich zum Ursprungspunkt an [Abb. 13.1].
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14. Wechsel der Batterie Q/ /@
2 O 1]
e Beider Lieferung des ADI werden die benétigten Batterien mitgeliefert.
e Der Buchstabe "B" im Display weist darauf hin, daf} die Batterie erneuert D }/
werden mufi3.

e Die Batterien werden gemaR Abb.14 eingesetzt.
(Der Pluspol der Batterie muf nach oben zeigen!)

@

1. Z-Saule 9. Klemmung X-Achse
2. Z-Schlitten 10. Tragegriff
° 3. Handrad Z-Achse 11. 90°-Fixierung
® 4. Feineinstellung 12. Werkzeugaufnahme
@\/ o o 5. Klemmung Z-Achse (Ruickseite) 13. 2-D-Taster
6. Display X-Achse 14. MefRuhr
SR ZJD 7. Support X-Achse 15. Display Z-Achse
H 8. Handrad X-Achse
SR44

Abb. 14 Benutzen Sie das Gerat nur wie es in dieser Bedienungsanleitung

beschrieben wurde!
Bei unsachgemaRer Nutzung wird keine Haftung ibernommen.
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11. Einstellung des Rundlaufes 5. Nullpunkt setzen in Z

e 90°-Fixierung feststellen (Position des Nutensteins rechts).

e Das Gerat zur leichteren Handhabung auf zwei Bocken abstellen. e Mit dem Handrad der Z-Achse den Z-Schlitten oberhalb der
e Einstelldorn in dje Werkzeugaufnahme einsetzen Werkzeugaufnahme positionieren.
. S:Eﬁﬁ?rgﬁtggﬁléiE:tgeﬁ:j?)(r:r?tﬁgr%nfahren und durch drehen der *  Mit der gesamten Flache des 2-D-Tasters die Oberflache der
. : — . Werkzeugaufnahme antasten, bis der Zeiger der MeRBuhr Null anzeigt.
Werkzeugaufnahme den maximalen Ausschlag bestimmen (=Unrundheit). e ON-Taste am Display der Z-Achse betatigen (ist das Gerat bereits
e Durch minimales Drehen an der Stellschraube den Rundlauf einstellen. eingeschaltet, mit der ZERO-Taste die Anzeige nullen).

Nullpunkt der Z-Achse ist eingestellt!

e
Rundlaufabweichung
=) ]
- od 7
N
0
6. Nullpunkt setzen in X
> 90°-Fixierung feststellen (Position des Nutensteins rechts).
| Mit dem Handrad der X-Achse den X-Schlitten seitlich neben der
% Werkzeugaufnahme positionieren.
r:L\ e  Mit der gesamten Flache des 2-D-Tasters die AuBenkante der
I . Werkzeugaufnahme antasten, bis der Zeiger der MeRBuhr Null anzeigt.
@ Spannmutter e ON-Taste am Display der X-Achse betéatigen.
@) e Preset-Taste gedriickt halten, bis voreingestellter Wert im X-Maf3stab

erscheint (Buchstabe "P" blinkt).
e Durch nochmaliges kurzes driicken der Preset-Taste den Wert ibernehmen.

Stellschrauben

Q

Das Eichen der X- und Z-Achse ist nach jedem einschalten der
Seite 6 MaRstabe durchzufihren!
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|15. Fehlermeldungen

=

Fehlermeldung erscheint bei
- elektrischer Stérspannung

- zu schnellem Bewegen des Schiebers.

Gegenmal3nahme:
ON / OFF-Taste driicken

=3

Fehlermeldung erscheint, wenn der angezeigte Wert den Anzeigebereich

9999.99mm (99.9999") Uiberschreitet.

Fehlermeldung erlischt, wenn der Anzeigewert in den normalen

Anzeigebereich zurlickkehrt.

e 29-48)

Die Batterien missen bei ndchster Gelegenheit ausgewechselt werden

(siehe Kapitel 14).

|16. Sicherheitshinweise

Das Werkzeugvoreinstellgerat BWT wird nach den hierfur geltenden technischen
Bestimmungen gebaut und geprift. Zur Vermeidung von Unféllen, sind die UVV

zu bertcksichtigen. Besonders zu beachten ist daR:

e Reparaturarbeiten nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefihrt werden

dirfen.

e Arbeiten an der Elektrik nur im spannungslosen Zustand (Netzstecker ziehen)

durchgefiihrt werden durfen.

e bei der Montage und Demontage ist auf die Schwerpunktlage des Gerétes zu

achten ist.

Fiur Beschadigungen durch Nichtbeachten der Gebrauchs- und
Serviceanweisung, kann keine Haftung tbernommen werden.
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2. Technische Daten




Modell BWT-A BWT-C
MeRbereich (X) 2240mm 2320mm
MeRbereich (2) 300mm 400mm
BasisgroRe SK 40 SK50
MeRsystem integriertes elektron. Me3system Mitutoyo
Typ X-Achse 572-480 572-481
Typ Z-Achse 572-563 572-564
Batterie SR 44 SR 44
Anzeige LCD LCD
Abmalle 460x100x570mm 520x180x720mm
Gewicht 26,5 Kg. 29 Kg.

3. Transport

Das Gerat wird in einer stabilen Holzkiste oder stabilen Kartonage, gegen
Schmutz und Staub geschutzt, geliefert.
e Die Kiste von oben 6&ffnen.
e  Zubehorteile herausnehmen.
e  Auspackanleitung beachten.
e Gerat an der Transportvorrichtung aus der Verpackung nehmen.
Die Z-Saule darf keinen Belastungen wie Druck oder Schlag
ausgesetzt werden!
Geréat auf eine stabile Unterlage stellen.
Transportvorrichtung entfernen und Haltegriffe montieren.
Geréat auf Transportschéden tberprifen und ggf. sofort dem Spediteur

melden!

4. Inbetriebnahme

Klemmschrauben der Achsen Idsen.
Achsen koénnen jetzt verfahren werden.

Arbeitsumgebung
e Das Gerat ist auf einer planen und stabilen Unterlage aufzustellen.

e Die Umgebung sollte trocken und staubfrei sein.
e Die Umgebungstemperatur sollte ca. 20°C betragen.
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12. Parallelitat des Werkzeuges zur Z-Achse

Messung der Parallelitat

Mit dem 2-D-Taster am unteren Teil des Einstelldorns antasten bis der Zeiger

der MeRuhr auf Null steht.
Display-Anzeige der X-Achse auf Null stellen.
Obere Seite des Einstelldorns antasten bis der Zeiger der MeRuhr auf Null

steht.
Differenz im Display der X-Achse ablesen.
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Korrektur

Die 4 Schrauben der Grundaufnahme I6sen.

X-Achse soweit zurtickfahren, bis Anzeige Null anzeigt (=Sollposition).

Die schwimmend gelagerte Grundplatte soweit korrigieren, bis der Zeiger der
MeRuhr Null anzeigt.

Befestigungsschrauben anziehen.

MeRvorgang wiederholen.

Befestigungsschrauben
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7. Messen eines Werkzeuges in Z

e Das Werkzeug in die Werkzeugaufnahme einsetzen.



e Mitdem Handrad der Z-Achse den 2-D-Taster an die Werkzeugspitze e Zum nullen der Z-Achse mit dem 2-D-Taster an die Reduzierungsoberkante
heranfahren (Abb. 7.1).

Mittels Feineinstell die Z-Ach it verfah bis der Tast d heranfahren (Zeiger der MeRuhr muf3 auf Null stehen).
. ittels Feineinstellung die Z-Achse soweit verfahren, bis der Taster an der ) R

Werkzeugschneide antastet (Zeiger der MeRuhr muf3 auf Null stehen). * ZMaRstab nl{llen (zero-Taste).

e  Langenmaf im Display der Z-Achse ablesen. e  Werkzeuge kdnnen nun vermessen werden.

Fixierstift

° / Klemmhebel
PELEL - l
o] — —

5
@)
Abb 7.1
10. Presetwert eingeben

8. Messen eines Werkzeuges in X Display einschalten.
e Das Werkzeug in die Werkzeugaufnahme einsetzen. . Dlle Preset-Taste gedriickt halten bis auf dem Display der Buchstabe "P
e 90°-Fixierung l6sen. blinkt. o , _
e  Die Werkzeugschneide in Richtung 2-D-Taster stellen. e Durch erneutes langeres driicken fangen die einzelnen Ziffern an zu blinken.
e  Mitdem Handrad der X-Achse den 2-D-Taster an die Werkzeugspitze e Durch kurzes driicken kann der Zahlenwert veréandert werden.

heranfahren (Abb. 8.1). e Um den néchsten Zahlenwert zu verandern, Preset-Taste gedriickt halten,
e Mittels Feineinstellung die X-Achse soweit verfahren, bis der Taster an der

Werk hneid tastet (Zei der MeBuh & auf Null stehen) bis die nachste Ziffer blinkt.
erkzeugschneide antastet (Zeiger der MeRBuhr muR3 auf Null stehen). . . s , -
«  Radius des Werkzeuges am Display der X-Achse ablesen. e Ist der Presetwert eingegeben, die Preset-Taste gedriickt halten, bis im

Display der Buchstabe "P" blinkt.

i R o Die Preset-Taste einmal kurz driicken und der Presetwert ist gespeichert
R ("P" erlischt, der Presetwert wird angezeigt).
EE— Preset 3 qs
o ass P~ an
Nl/
iy
O
Abb. 8.1 _
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9. Reduzierungen (Sonder-Zubehar)

e VDI oder Steilkegelreduzierung in die Werkzeugaufnahme setzen.
e Den Nullpunkt in X gemaR Kapitel 6 einstellen.



