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1. EINLEITUNG
Eine exakte Messung des KLMS Rotationssensors (Pos. 1) setzt einen ordentlichen und genauen Einbau voraus.

Garantieleistungen werden nur bei einem ordnungsgemäßen Einbau übernommen.
Der Anbau an Werkzeugmaschinen erfordert in jedem Fall eine gewisse Anpassungsarbeit.

2. LIEFERUMFANG
Zum Lieferumfang des KLMS Rotationssensors gehören folgende Positionen:

	 Position	 1:	 KLMS Rotationssensor, einschließlich 4 m Anschlusskabel
	 Position	 2:	 1 Stk. Befestigungswinkel
	 Position	 3:	 1 Stk. Federblock

Befestigungsmaterial:

	 Position	 4:	 2 Stk. Sechskantschrauben M 6 x 40	 DIN	 931 	 Stahl
	 Position	 5:	 2 Stk. Kugelscheiben 	 DIN	 6319 	 Stahl
	 Position	 6:	 2 Stk. Kugelpfannen	 DIN	 6319 	 Stahl
	 Position	 7:	 2 Stk. Stiftschrauben M 8 x 20	 DIN	 913 	 Stahl
	 Position	 8:	 2 Stk. Stiftschrauben M 6 x 25	 DIN	 913 	 Stahl
	 Position	 9:	 1 Stk. Inbusschraube M 4 x 30	 DIN	 912 	 Stahl
	 Position	 10:	 1 Stk. Unterlegscheibe 4,3	 DIN	 125 	 Stahl

 

 
KLMS Rotationssensor Pos. 1

Befestigungswinkel
Pos. 2

Druckschrauben
Pos. 7

Sechskantschrauben (Pos. 4)
Kugelscheiben (Pos. 5)
Kugelpfannen (Pos. 6)

Federblock Pos. 3 Befestigungsmaterial
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3. EINBAUANLEITUNG
3.1	 Einbau des Befestigungswinkels (Pos. 2) und des Federblockes (Pos. 3):

Befestigen Sie den mitgelieferten Befestigungswinkel (Pos. 2) am beweglichen Teil der Maschine,
z. B. bei der Drehmaschine am Support oder beim Bohrwerk am Spindelkasten mittels Schraube
im rechten Winkel und eben zur Lauffläche (A, siehe Seite 05).

Montieren Sie den Federblock mit den beiden Sechskantschrauben (Pos. 4), den Kugelscheiben (Pos. 5)  
und den Kugelpfannen (Pos. 6) (Pos. 3) auf dem Befestigungswinkel (Pos. 2).
Die beiden Druckschrauben (Pos. 7, sh. Seite 3) dienen zum rechtwinkeligen und parallelen Ausrichten  
des Federblockes (Pos. 3) zu Lauffläche.
Wir empfehlen die Benutzung einer Miniwasserwaage zum Ausrichten.

Befestigungswinkel
Pos. 2

Befestigungswinkel
Pos. 2

Federblock Pos. 3

Federblock Pos. 3

Sechskantschrauben (P. 4)
Kugelscheiben (P. 5)
Kugelpfannen (P. 6)
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Der Abstand der Vorderseite des Befestigungswinkels (Pos. 2) zur Lauffläche (A) des Messrades beträgt 26 mm (±1 mm).

Bei umgekehrter Anbauweise beträgt der Abstand 12 mm (± 1mm).

Befestigungswinkel (2)

Messrad-Lauffläche (A)

26 ±1
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3.2	 Einbau des KLMS Rotations-Sensors:

Nachdem der Federblock (Pos. 3), wie bereits beschrieben, eingebaut ist, wird der KLMS Rotations-Sensor
(Pos. 1) mit der Führungsnase (Pos. 10) in die vorhandene Führungsnut eingesetzt.

Verschieben Sie den KLMS Rotations-Sensor (Pos. 1) in der Führungsnut, bis das Messrad
die Lauffläche der Maschine berührt. Beachten Sie dabei, dass Schwamm (Pos. 11) und Metallabstreifer 
(Pos. 12) vorhanden sind. Bei Bedarf bitte den Schwamm einölen.

Befestigen Sie danach den KLMS Rotations-Sensor (Pos. 1) durch leichtes Anziehen der Inbusschraube inkl.  
Unterlegscheibe (Pos. 9).

3.3 Einstellung der Parallelität des Messrades zur Maschinenbewegung:

Zur Einstellung der Parallelität des Messrades zur Bewegung des Supports oder  
des Spindelkastens legen Sie die Miniwasserwaage auf den KLMS Rotations-Sensor (Pos. 1).
Bei einer Abweichung nehmen Sie die Korrektur durch die Stiftschraube (Pos. 8.1) am Federblock (Pos. 3) vor.

Inbusschraube
Unterlegscheibe
(9)

Stiftschraube (8.1)
Federblock (3)

Führungsnase (10)

KLMS Rotations-Sensor (1)

Schwamm (11)
Metallabstreifer (12)
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3.4 Einstellung des Anpressdruckes:

Die Einstellung des Anpressdruckes erfolgt mittels der Stiftschraube (Pos. 8.2) an der Rückseite des Federblockes (Pos. 3).  
Durch Drehen der Stiftschraube (Pos. 8.2) im Uhrzeigersinn wird der KLMS Rotations-Sensor (Pos. 1)
mit seinem Messrad an die Führungsfläche der Maschine gedrückt.

Das Oberteil des Federblockes (Pos. 3) wird relativ zum Unterteil rückwärts verschoben.  
Hierdurch werden die Druckfedern (Pos. 13) vorgespannt. Die Verschiebung vom Oberteil gegenüber dem Unterteil des Federblockes (Pos. 3) 
soll ca. 1 mm betragen. Eine Änderung des Andruckes soll während der weiteren Justierung und Einstellung des KLMS Rotations-Sensors  
nicht vorgenommen werden. Danach muss die Inbusschraube (Pos. 9) fest angezogen werden.

3.5 Einstellung der Mess- und Wiederholgenauigkeit:

Nehmen Sie die Einstellung der Mess- und Wiederholgenauigkeit wie folgt vor:

Support oder Spindelkasten der Werkzeugmaschine in die Endstellung fahren.
Das digitale Anzeigegerät (Pos. 2) "abnullen".
Die Messuhr (Pos. 1) auf dem Messständer wird mit null eingestellt.
Den Support oder den Spindelkasten der Werkzeugmaschine mehrmals hin und her fahren. 
In der Endstellung sollen das digitale Anzeigegerät (Pos.2) und die Messuhr (Pos. 1) wieder Null anzeigen.

00000,000

Inbusschraube inkl. 
Unterlegscheibe Pos. 9

Stiftschraube Pos. 8.2
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3.6 Korrektur bei fehlerhafter Anzeige:

In den meisten Fällen ist das Ausrichten mittels der Wasserwaage ausreichend, um die gewünschte Wiederholgenauigkeit zu erhalten.  
Ist dies jedoch nicht der Fall, müssen die Parallelität des KLMS Rotations-Sensors (Pos. 1) zum Maschinenbett und der Anpressdruck  
überprüft werden, bis die Übereinstimmung von Messuhr (Pos. 1) und digitalem Anzeigegerät (Pos. 2) erreicht ist.

Als nächstes müssen Sie die Messgenauigkeit einstellen. Je nach Verfahrweg der Werkzeugmaschine benötigen Sie
Endmaße von 200 mm oder einem Vielfachen davon.

Legen Sie das entsprechende Endmaß auf das jeweilige Maschinenbett auf und richten Sie es zur Maschinenbewegung  
z. B. des Supports oder des Spindelkastens aus.

Eine Abweichung vom Sollwert (Endmaß) korrigieren Sie linear mittels Anzeigegerät.

Einzelheiten entnehmen Sie bitte dem Handbuch über die linearen Längenkorrekturen, die je nach Art des Anzeigegerätes vorzunehmen sind.
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4. NOTIZEN
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