Einstell- und Messgerit ESG 4
Vertikal |




Genauigkeits-Kontrolle

1. Maximaler Verfahrweg = : Z:400(500) mm X: 300(500) mm -

Prifmittel  : POSA 10080 alternativ Toolpro |

Priifvorgang : Schlitten in Endstellung fahren Anzeige 0.000 setzen und bis
gegeniiberlicgenden Festanschlag fahren.

2. Rundlanfgenauvigkeit der Grundaufnahme ;

Ist:+/- 2pm  Max: +-3um

" Priifmittel :  Feintaster mit 2pum Teilung
* Pritfvorgang : Feintaster in SK 50 Aufiiatune einsetzen und Spindel drehen.

Lingsschiitten
Parallelitdt  : Ist:+/- 4pm  Max: +/- 10um
Priifmittel : SK 50 Kontrolidorn, Digital-MeSuhr mit pm Aufldsung
Prifvorgang : MeBtaster rechtwinklig am Kontrolldorn ansetzen und eine Eange von
300mm Verfahrweg abfahren.
Rundlaufgenanigkeit
- des SK 50 _ |
- MeBdorn : Ist:+/- 3um Max : +/-5pm  Punkt 1 dirckt an der Grandanfnahme
Ist: +/- 4 pm " Max : +/- 10pm Punkt 2 Z = 300 mm
 Pritfmittel : SK 50 Kontrolldomm, Digital-MebBuhr mit 1pm Auflisung
- Pritffvorgang : MeBtaster rechtwinkling am Mef3dorn ansetzen und SK 50
- Grindaufnatune drehen,

Nullpunktverschiebungen
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Einleitung

Licber Kunde, diese Betriebsanleitung soll Thnen helfen, Thr nen erworbenes Einstell- und
Messgerit ESG 4@@ ¥V in allen Belangen zu handhaben und so den fiir Thr Haus gréssten
Nutzen zu erzielen.

Die Lineat- Doppclfiihrungen mit Kugelumlaufsystem, die Pneumatik, das Linear-
Messytem, die Lager der Werkzeuganfnahme sowie die Optik sind Produkte fihrender
Hersteller und tragen zur hohen Betriebssicherheit des Gerites bei.

Bei der Konstruktion des Systems wurde besonders auf einfachste Handhiabung, hochste
Flexibilitdt und Service - bzw. Wartungsfreundlichkeit wertgelegt.

Schon in der Inbetriebnahmephase werden Sie schr schnell die Vorteile der

pneumatischen Schiittenklemomung
Schlitten Einhandbedienung
* Feinverstellung fiber den gesamten Verfahrweg

erkennen.
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Aufstellen des

Allzemeines:

Das ESG 409 V wird auf einer Palette mit Karton-Verpackung angeliefert und kann leicht
per Stapler aufgenommen und transportiert werden.

ACHTUNG :  Auf Schwerpunktiage achten !

4.1 Entfernung der Verpackung
4.1.1  Verpackungsbinder des Kartons Idsen und Karton abheben.
Soliten sichtbare Transportschiden vorhanden sein, diese festhalten { evil.
fotographisch ) und Versicherung melden.

4.2 Montage
4.2.1 Die Maschine ist mit 3 Sechskanntschrauben mit der Palette verbunden.

422  Diese ldsen und das ESG mit Hilfe eines Gabelstaplers hochhehen.

423 In dic Gewindebohrungen des Maschimenbettes die beiliegenden
MaschinenfiiBe hineinschrauben und das Gerét auf den mitbestellten oder
bereitgestellten Maschinentisch aufsetzen.

-Bei Tischbeistellung ist auf entsprechende Tragfihigkeit zu achten ca. 90 kg -
ACHTUNG - Tisch und ESG miissen mittels Wasserwaage ausnivelliert werden.

4.3 Anschiuf der Luft- und Stromversorgung
431 DBauseitigen Drucklnfischlauch mittels Schneltkupplung an die FESTO-

Wartungseinheit anschlieen.
Die Wartungseinheit ist werksseitig auf einen Druck zwischen 4 und 6 bar

eingestellt,

432  Elektrischer Anschluff witd mit ca. 3m Euronorm Anschlufikabel geliefert
und wird an eine Schuizkontakt-Steckdose mit 230V/50Hz angeschlossen.

4.4 Anschiuff Drucker ( Option )
44.1  Der Drucker wird seitlich am Maschinentisch an eine Kaltgeritesteckdose
mit 230V/50Hz sowie einem 25poligem D-Sub Stecker angeschlossen.

ACHTUNG: An dic 3-polige Kaltgeritesteckdose darf nur ein Drucker angeschlogsen
werden.
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Funktionspriifung :

5. ESG 489 V auf Funktion prizfen

Nach sachgemiflem Aufstellen und AnschlieBen des ES@ kann nun die
Funtionsprilfung vorgenommen werden.

5.1 Einschalten: Hauptschalter in Stellung " I " bringen.

Das Durchlicht des Projektors leuchtet, im Display stehit * Z-REF ", " X-REF ",
"TOOL 1 " und " ADAPT NR " an.

Die Klemmung des Gerites ist aktiv, d.h. emne Verschicbung der Achsen ist ohne
betitigen des Folientasters im Griff des Projektorhalters nichit méglich,

Nach Driicken des Folientasters muf sich der Projektorhalter in vertikaler und der
gesamte Turm in waagrechter Richtung verschieben lassen.

Uberfiibrt man nun die Referenzmarken in beiden Richtungen so erscheint im Display
statt " Z-REF "und " X-REF ", " Z "und " X " nut den auf den aktuellen Adapter
bezogenen Positionswerten.

" Nr " = es steht die zuletzt aktivierte Adapter- Nr. an.

Anmerkung : Z/X kann iiber das Menii PARA (Parameter) in L/Q gedndert werden.
siche Kapitel 7.10.5
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Bedien-Elemente

0. Bedien-Elemente

6.1  Bedienp-Flement Hardgriff mit Folientaster

Folientaster betdtigen "Danerdruck”
- die Achsen- Klemmung wird
gelost. Der Schlitten kann jetzt
leicht verfahren werden.

Folientaster loslassen
- die Achsen werden geklemmt

6.2  Bedienfeld FUNKTIONS- AUSWAHL

Die Funktionen mit leuchtenden LED s sind aktiv

-1, Vakuum- Pumpe " EIN " (Option)
2. Pneumatische Spindelfixicrung " EIN " (Option)




Bedien- Elemente

6.3 Bedienfeld POSA 10080

Eigenschaften der POSA 10080 - Messeinheit

Verwaltung von 60 WerkzeugmaQen (aufriistbar)
Mehrfachvergabe von Werkzengnummern mit unterschiedlichen
Werkzeugtrigern méglich

Beriicksichtigung von bis zu 9 Werkzeugtrigern (Adapter)
Menugefiihrte Oberflache

Netzausfallsichere Speichenumg der erfassten Daten

Ausgabe der Werte an Drucker auf Liste oder Etiketten
Hintergrundbelenchtete LCD- Grafikanzeige mit zeitabhéngiger
Abschaltung

#*

wOE R K K

Aufban des Bedienfeides

Zifferntasten
Anwahltasten

L

+103.511

- 007.245
12345678

Meniitasten Befchistasten
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Arbeiten mit dem ES¢

7. Arbeiten mit dem ESE&

Allzemeines:

Durch ergonomische Anordnung der Bedienelemente und eine spezielt entwickelte Software
ist das Handling des ESG auf einfachste Weise mdglich.

7.1 Maschine " EIN"
7.1.1  Hauptschalter der Maschine in Stellung "T" bringen
- die Lampe des Hautschalters leuchtet, das Gegenlicht, das LCD- Display

und der Drucker (Option) sind aktiv.

7.1.2  LCD- Display nach dem Einschalten

L REF
Q REF
TOOL
ADAPT

AUSGIPARA| ABS |INC {INFO

7.1.3  Jetzt miissen beide Achsen iiber die Referenzpunkte gefahren werden.
Betdtigen Ste hierfiir den roten Folientaster des Handgriffes (Dauerdruck)
und fahren Sie nacheinander in beiden Achsen iiber die mit * >>
gekennzeichneten Referenzmarken der GlasmaBstibe hinaus. Sobald eine
Refererizmatke {iberfahren wird, ist im Display die auf den aktiven Adapter
bezogene Position des Optik- Zentrums dargestellt.
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Arbeiten mit dem ESG

Display im MeBbetrieb

L 123.456
Q 234.057
TOOL 472

ADAPT wiso 5

AUSGIPARA|ABS |INC |INFO

Lassen Sie nun den Folientaster der Einhandbedienung fos, der Schlitien
wird pneumatisch geklonumt.

Sie kénnen sofort mit dem ausmessen eines Werkzeuges beginnen.
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Arbeiten mit dem £

7.2  Adapter

Nach 7.1 kénnen Sie nun den jeweils bendtigten Adapter (Option).in die SK 50. ...
Grundaufnahme einsetzen.

7.2.1  Adapter SK

7.2.2  Adapter VDI
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Arbeiten mit dem

7.3 Einsetzen eines Adapters SK

* Adapter senkrecht in die SK50 Grundaufnahme einsetzen, daB
der Mitnehmerstein der SK50 Aufnahme die Nut fixiert.

* Das Eninehmen des Adapters erfolgt it umgekehrter Rethenfolge

7.4 Einsetzen eines VDI Adapters

Die VDI- Adapter sind alle mit einer SK50 Steilkegelaufnahme ausgestattet.

* imsttzen des VDI- Adapters in dic SK50 Aufiiahme, der
Mitnehmerstein fixiert in der Nut.

* FEinsetzen des VDI- Werkzeuges, fixieren des VDI- Adapters |
mittels 4x90° Indexierung.
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Arbeiten mit dem |

7.5 Nulipunktverschiebungen und Adapter kalibrieren

Die SK50 Grungaufhahme ist mit ¢iner integrierten Kalibrietkanten versehen.

In der POSA 10080 sind werksseitig die den mitgekaufien Adaptern entsprechenden
Nullpunktverschiebungen, Unterschied zwischen Geritenullpunkt und
Adapternullpunkt, abgespeichert. Diese werden nach Auswah! der entsprechenden
Adapter- Nr. automatisch folgende Zuweisungen getroffen:

Adapter Nr. 1 SK50 (Grundaufoahme)
Adapter Nr. 2 SK40

Adapter Nr. 3 SK30 V¢ 20

Adapter Nr. 4 VDI WD 2o . .
Adapter Nr. 5 VIS0 5.-'- (g;f"' = C 4
Adapter Nr. 6 ~pHe HS& €3

Adapter Nr. 7 VDI30

Adapter Nr. & VDI20

Adapter N1. 9 frei

Kundenspczifisch kann diese Belegung gefindert werden ( Option )

Diese Zuweisung wird nach der Wahl der Adapter- Nr. automatisch im Display
dargestelt.

Beispiel: ADAPT2 SK40

Nach dem Einschalten des Gerétes ist immer der zuletzt aktive Adapter- Nullpunkt
wirksam,
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7.51 Eingabe der Nultpunktverschichungs (NPV)- Werte

Es kGunen einzelne Adapter oder alle hintereinander eingegeben werden.
Die Wertzuweisung kann in beliehiger Schlittenposition erfolgen.

Die Eingabe der NPV- Werte erfolgt normalerweise werkseitig. Spiiter

hinzngekaufte Adapter kinnen jedoch knndenseitig wie folgt
abgelegt werden:

¥ Meniitaste " PARA " betitigen

AUSGIPARALABS | INC |INFO

i

- s erscheint die Meniileiste

QuUIT IMEHR STORE

}
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Arbeiten mit dem £

* Meniitaste " MEHR " bestétigen
- s erscheint folgende Anzcige

ACHSBESCHRIFTUNG ZIX
EINGABE NPV
QuIT STORE

* Bestitigen der Anwahltaste * EINGABE NPV

ACHSBESCHRIFTUNG zZrX
EINGABE NPV <J—
QUIT STORE

* . es erscheint

Z 000.000
X 000.000
TOOL

| ADAPT 1

* der " : " zeigt an, dafl der Z(L). NPV- Wert direkt iiber die Zifferniasten
eingegeben werden kann.
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Arbeiten mit dem

* Eingabe des werksscitig ermittelien Z- Wertes

* Befehlstaste "ENTER"
- der " " springt automatisch auf X

* Eingabe des werksscitig ermittelten X~ Wertes

* Befehlstaste " ENTER "
- der " : " springt aul " ADAPT " _

* Emgabe des Speicherplatzes, unter welchem der aktuclle Adapter abgelegt
werden soll

* Befchlstaste " ENTER "

* Befehistaste " STORE "

ACHSBESCHRIFTUNG 21X
EINGABE NPV
QUIT ' STORE

- weitere Adapter kdnnen abgespeichert werden.
Zum verlassen des Menil's die Menii-Taste " STORE " nochmals betétigen.

Wenn alle Wertzuweisungen vorgenommen wurden, kamn das "Kalibrieren " der
ginzelnen Adapter erfolgen,
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Arbeiten mit dem &

7.5.2 Kalibrierungvorgang

Nachdem die Wertzuweisungen in den Adapterspeicher vorgenommen wurden, kann
jeder Adapter emzeln kalibriert werden.

Gehen Sic wic folgt vor :
* Einselzen des Adapters
*  Das Projektor- Fadenkreuz mittels Einhand-Schncliverstellung in die Nihe
der Kalibrierkante fahren
*  Mittels Feinverstellung auf die Kalibnerkanten fahren

Kleinster Lichtspalt = héchste Wiederholgenauigheit

a N

!

Lichtspalt

-5

N

*  Anwahltaste " ADAPT "
~ ¢8 erscheint " ; " hinter ADAPT
* Adapter Nr. 1-9 eingeben
* DBefehlstaste " ENTER "
* Befehlstaste " RECALL "
- in der Anzeige erscheint die urspriinglich eingegebenen NPV- Werte und
hinter ADAPT ein " R "
* Befehlstaste " STORE "
- der Kaltbriervorgang ist abgeschlossen, weitere Adapter konnen
eingesetzt und auf vorstehende Weise abgeglichen werden.
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Arbeiten mit dem |

Fortsetzung 7.5.2

7.5.3 Aufruf eines Adapters mit bereits gespeicherter Nullpunktverschiebung

* Anwahltaste " ADAPT "
- es erscheint ein ™ : "
* Eingabe der Adapter- Nr, 1-9
* Befchlstaste " ENTER "
- it der Anzeige werden die nenen NPV Werte mit der aktuellen
Schiittenposition verrechmet.




7.6 Werkzeng ausmessen und speichern ;
Nachdem der entsprechende Adapter eingesetzt ist , kann das aumlmsssende
Werkzeug in die Werkzeugauthanhme emgesetzt und der Mefivorgang vorgenommen

werden.

* Werkzeug in dic Werkzeug- Aufnahme ensctzen

* Das Projektor Fadenkreuz mittels Einhand- Schneliverstetlung in dic Nihe
der Schneide fahren

* Mittels Feinversteliung auf die Schneiden- Kante fahren

Kleinster Lichtspalt = hichste Wiederholgenauigheit

4 )

y

v
1

Lichtspalt

. J

*  Anwahitaste " TOOL "
- ¢s erscheint ein " ;"
* Nummer des ausgemessenen Werkzeuges eingeben.
-'es konnen bis zu 8 Ziffern eingegeben werden.
Werden mehr als 3 Ziffern eingegeben, so wird der Text * TOOL " durch
"T" ersetzt.

Bei evtl. Fehleingaben, kann der eingegebene Wert mit " CLEAR " pelischt werden.

* Befehlstaste " ENTER "
- der Doppelpunkt verschwindet

* Befehlstaste " STORE "

Der in der Anzeige dargestcllic Wert ist jetzt abgespeichert und kann nun ausgedruckt
werden. Ein evtl. schon unter dieser Tool Nr. abgespeicherter Wert wird
iberschrieben.
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Arbeiten mit dem E¢

Fortsetzung 7.6
Werkzengdaten- Speicher belegt * MEM FULL ¥

Sind alle zur Verfigung siehenden Speicherplitze belegt, so wird dics mit der
Meldung " MEM FULL " angezeigt.

Es besteht die Moglichkeit einzelne Speicherplitze, alle Speicherplitze zu bestimmten
Adaptern oder den gesamten Speicher zu ldschen (siche Kap. 7.8)

7.6.1 Bezugsmal} ' ABS " und Ketienmall " INC "

In der Meniileiste kann vorgewihlt werden, ob der gemesscoc Wert als Absolutmal
(Normalfall) oder ais Kettenmaf (z.B. fir Stufen- Werkzeuge) abgespeichert werden

501

AUSGIPARA| ABS |INC [INFO

AUSGIPARA|INC }INC [INFO

7.6.2 Radins-"RAD" oder Durchmesser"DIA"

Wie bei 7.6.1 kann bestimmt werdern, ob es sich bei dem X-Wert um einen Radius
oder Durchmesscrwert handelt.

Nach dem Einschalten stehi die Anzeige automatisch auf "RAD™. Die Anzeige kamn
beliebig zwischen "RAD" und "DIA" umgeschaltet werden.

Mit dem Abspeichemn der Werkzeug-Lingen wird auch der jeweilige Modus "RAD"
oder "DIA" archiviert und wird bei Neuvaufruf (Recall) entsprechend dargestelit.

7.6.3 Abruf eines gespeicherten Wertes

Wurde fiir die derzeit angewihlte Werkzeug-Nummer bereits ein MeBwert
abgespeichert, so kann dieser, z.B. aus Verglcichsgrimden, mit der Befchistaste
"Recall" abgerufcn werden.

Solange diescr "alie Meflwert" angezeigt wird, erschemnt vor der TOOL-Nr. als
Hinweis ein "R" >

Es wird ebenfalls angezeigt, ob die Mefiwerte L und Q im INC-Modus abgespeichert
wirden.

Durch betitigen irgendeiner Taste wird der Recall-Modus aufgehoben, die Anzeige
kehrt m den MeRBbetrieb zuriick.
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Arbeiten mit dem

7.7 Werkzengdaten ausdrucken

Die abgespeicherten Werkzeugdaten kGnnen "adapterbezogen™ als Liste oder
werkzeugspezifisch auf Etiketten ausgedruckt werden.

Es stchen 2 Moglichketten zur Verfigung.

[. Ausgabe aller Werkzeugdaten, welche unter der anstehenden Adapternummer

abgespeichert sind auf Liste

2. Ausgabe des augenblicklich angezeigten Mefwertes auf Etikett.

Die Auswahl der Ausgabeart erfolgt itn Menii "PARA"

LCD-Beleucht.: 05
Druckertyp Liste
Baudrate 8600
Clear Toolilist

QuIT MEHR STORE

*  Drucker einschalten und auf "ON-LINE" stclien.

Anwahltaste Druckertyp
-mit jedem Tippen wechselt
diec Anzeige zwischen Liste
und Etikett,

-Store dritcken.

Die Anzeige wechselt in das
Hauptmenii.

*  Meniitaste "AUSG" (Etiketten werden sofort ausgedruckt)
- es crscheint das Untermenii.

PRN

QUIT

- jetzt kann eventuell die Druckanforderung dm'ch"‘Qilit" abgebrochen werden., |

¥ Meniifaste "PRN"

- der Druckvorgang wird gestartet.
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Arbeiten mit dem |

Fortsetzung 7.7
Nach erfolgtem Ausdruck wechselt das Gerat wieder automatisch in das Hauptmen.

Bei cinem zu kieinen Puffer des angeschlossencn Druckers kana evtl. kurz die
Meldung "Wait" erscheinen.

Ist der Drucker nicht bereit. z.B. Stellung "OFF-LINE", so wird nach einer
Uberwachungszeit von 15 Sek. der Ansgabeversuch abgebrochen.

Es erscheint wieder das Hauptmenii.
Druck-DEMO
Ausgabe Liste .

ADAPTERNUMMER: 1

TOOLNR. INC/ABS MASS-L  RAD/DIA MASS-Q

00001548 ABS 236.125 DIA 025.452
00487562 INC 135.152 RAD 123.145

~ Ausgabe Etikett

TOOLNR. 4711
ADAPT ]
MASS-L 113.015
MASS-Q 075.521
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Arbeiten mit dem

7.8 Werkzeugdaten-Speicher lschen

Es kinnen einzelne, alle dem aktiven Adapter zugeordneten Werkzeug-Daten oder
der gesamte Werkzeug-Speicher geloscht werden.

7.8.1

C S

7.8.2

wO® % ® %

7.8.3

* ¥ B w

Léschen eines Datenspeichers (Werkzeuges)

Befehlstaste "TOOL"

Nr. des zn 16schenden Werkzeugdaten-Speichers eingeben.
Befehlstaste "Enter”

Befehlstaste "Clear”

Befehlstaste "Store"

Ldschen aller dem akéiven Adapter zugeordneten Daten

Befehistaste "TOOL"
Tool Nr. 000 eingeben
Befehlstaste "Enter”
Befehlstaste "Clear"
Befehlstaste "Store"

Léschen des gesamten Werkzeug-Speichers

Memiitaste "PARA"
Anwabhitaste "Clear Toollist"
Bcfehlstaste "Clear”
Befehlstaste "Store"

Der Lischvorgang kann einige Sckunden dauer. Wihrend dicser Zeit steht der Text
"Wait" im Display an.

&

Verlassen des "PARA" Meniis durch "QUIT".
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Arbeiten mit dem E¢

7.9 Menit "PARA" (Paramcter)

In der Memiizetle erscheinen im MefSbetrieb dic Meniipunkic :

AUSG PARA ABS INC INFO

Wird "PARA" angewihlt, so werden die folgenden Parameter angezeigt -

LCD-Beleucht.: 05
Druckertyp Liste
Baudrate 9600

Clear Toollist

QuUIT MEHR STORE

Die oben aufgefilhrten Werte entsprechen der werkseitigen Grundemnstellung

7.9.1 Andern der Hintergrund-Beleuchtungszeit

Unter diescm Punkt ist es moglich eine Zeit einzugeben, welche das Display nach dem
jeweils letzten Tastendruck hintergrundbelcuchtet wird; d.h. nach jeder Betatigung

. einer beliebigen Taste wird diese Zeit erncut gestartet. e
Ist diese Zeit abgelaufen, ohne das eine Taste betétigt wurde, so wird das Display
dunkel geschaltet. Jede beliebige Taste schaltet dic Beleuchiung anschlichend wieder
ein.

Nach Betétigung der zu dieser Zeile gehdrigen Anwahltaste kann der eingestellte
Wert direkt durch Ziffertasten verdndert werden. Em so verdnderter Wert muf} mit
"Enter” abgeschlossen werden.

Wird als Zeit der Wert "0" eingegeben, so bleibt die Beleuchtung danernd
ansgeschaltet.
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Arbeiten mit dem |

7.9.2 Andern der Baudrate

Wird ein Drucker eingesetzt, der mit einer Baudrate ungleich 9600 Baud betrieben
werden soll, so kann dies durch Betatigung der zugehérigen Anwahltaste erreicht
werden. Durch jeden Tastendruck werden in der Anzeige die mdglichen Einstellwerte
2400, 4800, 9600 Baud weitergeschaltet.

Der Abschiuf der Emgabe erfolgt durch die "Enter"-Taste.

7.9.3 Umschalten des Druckertyps

Generell unterstiitzt das MeB- und Einstellgerit dic Varianten "Etikelten”- und
"Listendruck”. Durch die zugehdrige Anwahltaste wird zwischen diesen beiden
Moglichkeiten umgeschaltet.

Umschaltung siehe 7.8

7.9.4 Lischen der Toolliste
siche 7.8.3

Das verlassen des Parametermeniis erfolgt entweder iiber den Sofikey "Quit” oder
tiber "Store”

Beim Ausstieg fiber "Quit" werden evtl. vorgenommene Anderungen der
Einstellungen nicht beriicksichtigt, d h. die beim Einstieg angezcigten Einstellwerte
bleiben weiterhin giiltig.

Sollen zukiinftig die gednderten Werte berticksichtigf werden, so ist das Menii fiber
Store zu verlassen,

7.9.5 Achsenbeschriftung 7/X oder L/Q
Die Achsbezeichnung kann zwischen 7Z/X und L/Q ausgewdhlt werden.

* Meniitaste "PARA"™

* Meniitaste"MEHR"

*  Anwahltaste ZX (LQ)
-wechselweise driicken

* Meniitaste "Store"
- es erscheint wieder das Hauptmenil
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Ersatzteile / Zubehor E:

8. Ersatzicilce ESG 480 V

Sollten Ersatztcile fiir das Einstellgerit bentigt werden, so setzten Sie sich bitte direkt
mit uns in Verbindung. :

9. Znhehir ESG S608 VW

Das ESG 46@ V kann 7o einem spéteren Zeilpunkt mit dem entsprechenden Zubehor
nachgeriistet werden.

9.1 Adapler
Fiir das Einstellgeréit werden serienmaBig folgende Adapter angeboten :

Adapter SK 50/ SK 30

Adapter SK 50/ SK 40

Adapter SK. 50/ VDI 20
Adapter SK 50/ VDI 30
Adapter SK 50/ VD1 40
Adapter SK 50/ VDI 50
Adapter SK 50/ VDI 60

weitere Adapter auf Anfrage

9.2 Projektoren

Fiir das Einstellgerit sind folgende Projektoren optional licferbar :

Projektor 100 mm
Projektor 150 mm

Alle Projcktoren sind mit drehbaren Winkelmesser und Radienlehre ausgestattet.

9.3 Unterschrank / Ablageboard

Der Unterschrank besteht aus einer stabilen Stahlrohr-Konstruktion und dient zur
Aufnahme der Peripheriegeréte.

9.4 Drucker

Zum ausdrucken der Werkzeuglisten oder Etiketten stehen 2 verschiedene Drucker
7ur Auswahl.

941 Listen- und Giikettendrucker Typ Epson
942  Etkettendrucker Typ Star
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