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Mowidec Anleitung

Das Spindelzentriersystem MOWIDEC-TT wurde vom Unternehmen Wibemo SA in Zusammenarbeit mit einer
renomierten Automatendreherei und der Hochschule Haute Ecole Arc de Saint-Imier (Schweiz) entwickelt.

Ein internationales Patent schiitzt diese Entwicklung und alle mdglichen Verwendungsvarianten, die auf dem
gleichen Prinzip beruhen.

Mowidec-TT wird hauptsachlich bei Automatendrehmaschinen eingesetzt, findet aber auch bei allen
gegeniberliegenden Spindeln Einsatz, die zueinander zentriert werden missen. Beispielsweise Bohrspindel zu
Maschinenspindel oder Abgreifspindel.

Mit Mowidec-TT wird das Zentrieren der Werkzeuge auf den Bohr- oder Gegenbohrspindeln sehr einfach und vor
allem sehr schnell. Mit dem benutzerfreundlichen System und den zuverldssigen Elementen erhdht sich die
Lebensdauer |hrer Werkzeuge und die Qualitat der produzierten Produkte (Arbeitsqualitdt) wird deutlich
verbessert.
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Vorteile des Systems

Das neue, mobile MOWIDEC-TT wird mit wieder aufladbaren Akkumulatoren betrieben.
Einfache und schnelle Montage und Inbetriebnahme

Keine Demontage der Biichse oder Zange

Betrdchtlicher Zeitgewinn bei Einstellung/Inbetriebnahme

Zentrierung direkt auf dem Werkzeug in Arbeitsposition ohne Kontakt

Keine Ablesefehler wie beim Komparator (Spiegel) oder mit optischen Zentrierhilfen
Keine Kalibrierung erforderlich

Sehr hohe Genauigkeit und Auflésung (0,00Tmm])

Verschiedene Sensoren (Detektoren) und Halterungen verfiigbar

Ergonomisch dank des LCD-Bildschirms mit klarer und praziser (Ablesung) Darstellung
Dank innenliegendem Magneten haftet das Gerat am metallischen Gehaduse der Maschinen

Alle Zentrierungen erfolgen nach dem gleichen Prinzip, egal ob Spindelzentrierung, Gegenbearbeitung,
Bohrertrager usw.

Ist fiir alle Maschinen geeignet: Drehautomaten, Drehmaschinen, Frasmaschinen, Transfermaschinen,
Mehrfachspindeln, Bearbeitungszentren usw.

Hinweise

Achten sie auf die in Ihrem Land geltenden Vorschriften zur Entsorgung von Batterien / Akkus und
elektronischen Komponenten.

Wenden Sie sich fiir alle Reparaturen, Anderungen oder zur Entsorgung bzw. Recycling an ihren
Handler.

Es ist strengstens untersagt das Mowidec-TT-Anzeigegerat ohne Genehmigung der WIBEMO SA zu
offnen.

Das Gerat wird von 2 wieder aufladbaren NiMH Akkumulatoren de Typs AAA 1,2V, 1100 mAh gespeist.
Die Lebensdauer der Akkumulatoren betragt ca. 10.000 komplette Lade- bzw. Entladezyklen und kann je
nach Anwendung variieren. Der Ersatz der Akkumulatoren erfolgt ausschlief3lich durch die WIBEMO SA.

Achten sie auf die sachgemalie Nutzung des Gerats und nutzen sie dieses niemals gegen seinen

Bestimmungszweck. Vermeiden sie starke Erschiitterungen, Uberhitzung und das Eindringen von
Flissigkeiten in das Anzeige-Gerat und seine Komponenten.
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Hinweise

Laden Sie vor der ersten Verwendung des Gerdts die Akkus voll . Verbinden Sie hierzu das
Stromversorgungskabel (9] mit dem mitgelieferten Transformator (8) und schlieBen diesen an eine 220 Volt
Steckdose an. Es ist auch maglich die Akkus an einer USB Steckdose eines Computers/Maschine aufzuladen. Die
Akkus sind normalerweise nach 2-3 Stunden vollstandig geladen und das Gerat kann kabellos wahrend ca.60-90
Min. verwendet werden.Bb nie an einen Computer oder andere Peripheriegerate an. Niemals einen anderen
USB-Stecker an das Gerat Mowidec-TT anschlieBen. Es besteht die Gefahr das Gerat und/oder den Computer
schwer zu beschéadigen).

Der Ladezustand des Gerats (A) wird auf dem Anzeigebildschirm in angegeben (FULL =vollstandig geladen). Bei
angezeigtem Ladezustand ,LOW" ist ein sofortiges aufladen der Akkus erforderlich. Optional ist es auch maglich
das Gerat mit dem angeschlossenen USB Kabel weiter zu nutzen.

Der Ladezustand des Gerats sollte nicht unter einen Wert "Low” fallen, da davon die Ablesegenauigkeit abhangt.
Das Gerat ist vor der Auflagerung voll aufzuladen.

Es wird empfohlen, das Gerdt nach dem Gebrauch abzuschalten. Zum Schutz der Akkumulatoren schaltet das
Gerat nach ein paar Minuten automatisch aus.

Um das "Memory-Effekt” von NiMH Akkumulatoren zu reduzieren missen diese erst beim ganz entleerten
Zustand (Low blinkt auf dem Gerét) wieder aufgeladen werden. Somit bekommen Sie die beste Autonomie.

Dank des Magnetgehauses kann das Gerat gut sichtbar am AuBengehduse der Maschine oder auf jedem
Metallblechtréger angebracht werden. Vermeiden Sie das Gerat oder das Zubehor flissigen und/oder dtzenden
Produkten aussetzen (Chemikalien, Ol, Petroleum, Benzin usw.). Es wird davon abgeraten, das Gerat im
Verarbeitungsbereich der Maschine zu befestigen. Das Gehause ist nicht absolut abgedichtet und der Kontakt mit
eindringendem Ol oder Wasser kann das elektronische Gerat schwer beschadigen.

Das Gerat sollte keinen langen Zeitraum unter Spannung stehen. Es kann dadurch zu einer Aufheizung
/Uberhitzung des Sensors (Detektor) kommen. Das ist normal, die Lebensdauer des Sensors (Sonde) kann sich
jedoch verkirzen.

Vermeiden Sie Schliage oder den Kontakt/Kollisionen mit der Sonde (Detektor). Wenn diese besch&digt ist, kann
die Funktion gestort werden und es besteht die Maglichkeit von Anzeigefehlern. Achten Sie auf Freigangigkeit des
Anschlusskabels (11) und ziehen Sie nicht am Kabel, solange der Sensor (Sonde) (10) angeschlossen ist, damit die
Mikroverbindung von Kabel und Sensor nicht beschadigt wird.

Das Gerat nach Verwendung mit einem feuchten, weichen Tuch griindlich reinigen, um Fett-/Olspuren zu
beseitigen. Zum Schutz das Gerat und sein Zubehdr in seinem entsprechenden Transportkoffer lagern.

Die Sensoren (Sonden) funktionieren induktiv.
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Um Beschadigungen zu vermeiden dirfen das Gerdt und der Sensor (Sonde) nicht mit Magneten in Kontakt
kommen oder magnetischen Auflenquellen auszusetzten.

Der Sensor (Sonde) funktioniert nur mit Eisenwerkstoffen (Stahl, Hartmetall usw.) Das Gerat funktioniert nicht mit
unmagnetischen Stoffen wie Aluminium, Messing, synthetischen Stoffen usw. Ersetzen Sie im Zweifelsfall das
Material durch einen geschliffenen Rundstab aus Hartmetall, der als NormalmaR dient.

Die Erkennungsfelder der Sensoren (Sonden) sind auf die folgende maximale Entfernung begrenzt :

Mowi-Det-400 <max. 1,0 mm
Mowi-Det-650  <max. 2,0 mm

Mowi-Det-H <max. 1,0 mm
Mowi-Det-P <max. 2,0 mm
Mowi-Det-S <max. 2,0 mm

Die Auflésung der Sensoren (Sonden) betragt 0,001 mm.

Die Qualitat des induktiven Signals kann durch die Umgebung beeinflusst werden. Der Anzeigewert bleibt daher
ein Richtwert. Wenn sich der Abstand des Sensors (Sonde) auBerhalb des

Erkennungsfeldes befindet, bleibt der Anzeigewert beim Maximum der Kapazitat, d. h. bei 1,0 oder 2,0 mm !



Mowidec Anleitung

Mowidec-TT Uberblick

A Gerat

MOWIDEC-TT - Nulleinstellung
PATENT PENDING

MafBeinheit : mm oder Inch

Auflésung : 1.0/0.1/0.01/0.001

ON/OFF

Anzeige Stromanschluss 5V -7

(Netz oder USB-Stromversorgungsquelle,
Machine/Computer)

Detektorkabel

8§ — Trafo
100-240V 50-60Hz / 5V

o =
o -

OPTIONEN

Sensor (Detektor @ 4 10 w

oder 6.5 mm) 5

Ein oder mehrere Sensorringe 12

Detektorkabel (@ 4 oder
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SchlieBen Sie das Kabel (9b) am Stromversorgungsanschluss des Gerats (7) an. SchlieBen Sie den
USB-Anschluss (9a] an den am Netz angeschlossenen Transformator (8] an oder an eine
USB-Stromversorgungsquelle an.

Optional ist es auch mdoglich das Gerat mit am Netz angeschlossenen Transformator zu verwenden.

Schalten Sie das Gerat (A) ein, indem Sie die Taste ON (5) driicken.
Wahlen Sie die MafBeinheit aus: mm/Inch (3).
Wihlen Sie die Auflésung UNIT (4) aus.
Wihlen Sie den Typ des verwendeten induktiven Sensors (Detektor) (10) aus.
--- Beachten Sie hierzu den nachfolgende Hinweis ---
Hinweis:
Achtung! Wahrend des nachfolgenden Vorgangs darf kein Detektorkabel (11) angeschlossen sein.
Erforderlichen falls trennen Sie das Sensorkabel (11) vom Anzeigegerat oder der Stromversorgung und
wiederholen Sie den Vorgang.
Sensor (Detektor) mit 84,0 mm oder quadratisch 5x5mm (Mowi-Det-H) wahlen Sie die Anzeige ..Sensor
1"g,5 mm oder flach 8x4.8x16 mm Mowi-Det-P wahlen Sie die Anzeige ,Sensor 2
Zur Auswahl des Sensortyps 1 oder 2 driicken Sie 10 Sekunden lang gleichzeitig auf die Tasten Reset (2]
und UNIT (4] bis die gewlinschte Auswahl ,.Sensor1” oder ,Sensor2” auf der digitalen Anzeige des Geréts
(1) erscheint. - siehe Abbildung.
SchlieBen Sie das Sensorkabel (11b) an das Gerat (6) an.
Verbinden Sie den gewiinschten Sensor (Detektor) (10) mit dem Kabel (11a).
Uberpriifen Sie die Funktion des Sensors (Detektor) mit einem Eisenelement. Auf der Anzeige wandern die
Zahlen je nach Abstand des Eisenelemts zum Sensor (Detektor).
Platzieren Sie das magnetische Anzeigegerat (A) in Ihrem Sichtbereich auBen an der Maschine.
Das Gerat ist jetzt einsatzbereit.
\
> driicken 10 Sek.
Capt1 = Sensor @ 4 mm oder Mowi-det-H Capt2 = Sensor @ 6.5 mm
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! Die Zentrierung erfolgt mit einem induktiven Sensor (Detektor) auf einem zylindrischen Teil eines !
geschliffener Zylinder aus Hartmetall, Bohrerkorper, Stirnfraser usw.) mit mindestens g 0,05 mm. Die
Prifung auf einer Spirale oder Schraubenlinie ist nicht méglich, da die Genauigkeit der Anzeige nicht
garantiert werden kann.
Die Genauigkeit der Anzeige wird durch folgende Faktoren direkt beeinflusst:

. Entfernung zwischen Sensor (Detektor) und Werkzeug (je gréBer die Entfernung, umso geringer die Auflésung)
. Durchmesser des Werkzeugs

. Form des Werkzeugs (kann nur mit einer zylindrischen Form verwendet werden)

. Material des Werkzeugs (HSS oder Hartmetall)

Es ist einfacher die Zentrierung vorzunehmen, wenn sich im Arbeitsraum der Maschine keine montierten Werkzeuge und
Geraten befinden.

1. Positionieren Sie einen geeigneten Sensorring (12) auf der
Spindelnase/Gegenspindel oder dem Drehbiichsenhalter und
befestigen Sie ihn.

2. Positionieren Sie im Handbetreib lhrer Maschine den
zylindrischen Teil des zu zentrierenden Werkzeugs unter der
Bohrung des Sensors (Detektor] im Sensorring.

3. Verbinden Sie das Kabel mit dem Sensor (Detektor] (11) und dem
Anzeigegerat. Schalten Sie das Gerat ein.

4. Setzten Sie nun den Sensor (Detektor]in die Aufnahmebohrung
des Sensorrings und klemmen Sie ihn ohne Kontakt mit der
Oberflache des zu messenden Werkzeugs im Abstand von etwa
0,2 - 0,8 mm (bei mehr als 1,0 mm Entfernung arbeitet der
Sensor (Detektor) nicht mehr prézise). Klemmen Sie mit der
Verschraubung nicht zu fest, um ein beschadigen des Sensors
(Detektor) zu vermeiden.

5. Priifen Sie die Freigéngigkeit des Kabels und des Sensors (Detektors) durch vorsichtiges Drehen von Hand der
Spindel mit der montierten Sensor/Kabeleinheit. Vergewissern Sie sich, dass es zu keinerlei Kontakt oder
Kollisionen mit verbauten Werkzeugen und Geraten im Arbeitsbereich der Maschinen kommt. Bei engen
Raumverhaltnissen kann die Verwendung des Tragers Mowi-Kit-Addet-H eine einfachere Losung fiir die
Durchfiihrung der Zentrierung bieten (siehe folgendes Kapitel).

6. Das Gerat ist jetzt fur die Zentrierung einsatzbereit.
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Das Mowidec Zentriergerat ist kein Messgerat im herkommlichen Sinn, sondern ein Prifgerat, um den Abstand zwischen
verschiedenen gegebenen Punkten zu vergleichen.

Das Gerat kann nicht fiir die Messung der reellen Entfernung verwendet werden, da die vom induktiven Sensor (Detektor)
ausgegebenen Werte abhdngig von der Nahe der Objekte sind. Wir vergleichen auf der Grundlage dieses Prinzips
lediglich den Abstand zweier Punkte zueinander.

Daher wird der Drehmittelpunkt ausschlieBlich durch den Vergleich der Positionen von 3 Punkten mit gleichem Abstand
voneinander bestimmt. Eine Kalibrierung des Gerats ist nicht erforderlich, da ein etwaiger Messfehler sich wiederholt
und in keinem Fall die Suche des Drehmittelpunkts beeinflusst. Auflerdem wird der Anzeigewert des Gerats nur als Wert
fur die Maschineneinstellung verwendet.

Zur Erzielung eines prazisen und schnellen Ergebnisses wahrend des Zentriervorgangs empfehlen wir, folgendermafien

vorzugehen:

Position 1

Position 2

Position 3
links oder rechts

L

13.

Positionieren Sie den Sensor (Detektor) in der Position (Position 1)

Driicken Sie am Anzeigegerat auf ,RESET (2)”, um die Anzeige auf 0,000
zurilickzusetzen.

Diese Position ist jetzt der Bezugspunkt fir den Beginn der Zentrierung.

Achten Sie auf absolute Freigangigkeit des Kabels. Drehen Sie nun manuell lhre
Spindel mit der aufgebauten Kabel/Sensoreinheit um 180°.

Der jetzt auf dem Bildschirm angegebene Wert entspricht dem Abstand zwischen
den beiden Punkten auf einer Achse (Position 2).

Korrigieren Sie nun lhre numerische Achse an der Maschine/Spindel um '
die Hélfte des angezeigten Werts. Achten Sie hierbei auf +/- der Anzeige. "

Driicken Sie nach der durchgefiihrten Korrektur auf RESET (2], um diese Position
als neuen ,0 Punkt” festzulegen.

Fihren Sie erneut eine Drehung um 180° durch, um zum Ausgangspunkt
(Position 1) zuriickzukehren.

Auf der Anzeige wird damit ein neuer Wert angezeigt, der niedriger als der
vorherige Wert ist.

. Wiederholen Sie den Vorgang entsprechend den Punkten 7-8-9, bis sich der Wert

Null nahert.

. Wenn zwischen der Position der beiden Punkte ,,Position 1" und ,180°" ein

gleicher Abstand vorhanden ist oder dieser nahe bei Null liegt, ist die Mitte in der
vertikalen Ebene definiert.

. Driicken Sie auf RESET (2] und fiihren Sie eine Drehung um 90° nach links oder

rechts der vertikalen Achse (Position 3) durch. Der angezeigte Wert gibt jetzt den
effektiven Wert auf der horizontalen Ebene an.

Fihren Sie eine dem Gesamtwert der Anzeige entsprechende Korrektur durch
(+/- einhalten), um sich Null zu ndhern.

14. Wenn die 3 Punkte einen identischen Wert aufweisen, ist der genaue

15.

Drehmittelpunkt des Werkzeugs gefunden.

Dann konnen diese Positionen im CN-Offset als Referenz 0 eingegeben werden.
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Zentrierung von Spindeln der Gegenbearbeitung

Die Zentrierung der Spindeln der Gegenbearbeitung erfolgt auf gleiche Weise. Der entsprechende Sensorring

muss auf der Nase der Gegenspindel montiert werden. Es ist ebenfalls mdglich, die Gegenspindel gegeniiber der
Biichse auszurichten.
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Ausrichtung Spindelstock, Fiihrungsbiichse, Gegenspindel

Mit der Ausrichtungsbiichse konnen Sie Folgendes ausrichten: Spindelstock, Biichse und Gegenspindel |hrer
Maschine.

Wahlen Sie die fir Ihre Maschine entsprechende Ausrichtungsbiichse und Sensorring passend zur
Fihrungsbiichseneinheit (Beispiel fiir DECO-13: Ausrichtungsbiichse 1353 und roter Ring 150637).

Montieren Sie den Ring auf die Nase des Spindelstocks, wobei der Sensor (Detektor] den zylindrischen Teil 1 der

Ausrichtungsbiichse zum Prifen nutzt. Sie kdnnen den Spindelstock zum Bichsentrager zentrieren und
ausrichten.

Befestigen Sie den Sensorring anschlieBend auf der Nase der Gegenspindel und zentrieren Sie diese zur
Fiihrungsbiichse, wobei der Sensor (Detektor) den zylindrischen Teil 2 der Ausrichtungsbiichse zum Priifen nutzt.

2 1

Zentrierung der Werkzeughalter mit ER/ESX Aufnahmen

Zur Zentrierung lhrer Werkzeughalter mit ER/ESX Aufnahmen bieten wir lhnen in verschiedenen Grofen geschliffenen
Zangenkorper mit intergierten Rundstaben an. Diese werden als Master in die Zangenaufnahmen montiert.
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Wir bieten lhnen gerne auch Sonderldsungen fir Ihren speziellen Anwendungsfall an.
Zur Herstellung von Zubehor fur lhre eigene Verwendung stellen wir Ihnen alle Elemente separat zur Verfiigung.

Der Sensor (Detektor] Plate Mowi-Det-P eignet sich auch fiir selbst konstruierte Anwendungen.
Sie kdnnen natlrlich auch jeden Sensorring umarbeiten oder einen Universal Sensorring verwenden.
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Universale Losung

Ist es an Ihrer Maschine nicht mdglich einen Sensorring auf der Nase des Biichsenhalters oder der Nase lhrer
Gegenspindel zu montieren konnen Sie einen Materialadapterring verwenden, der direkt auf |hrem

Stangenmaterial befestigt wird.

Der Materialadapterring ist fur alle Anwendungen geeignet, bei denen es nicht mdglich ist, einen Standardring auf

lhre Maschine zu montieren.

Dieser Adapter kann einfach mit dem Durchmesser lhres
Stangedurchmessers aufgebohrt werden. Damit ist es maglich den
passenden Standardsensorring zu montieren.

Alternativ konnen Sie auch die Stange auf den Durchmesser des
Sensorringes andrehen. Montieren Sie den Adapter direkt auf dem
lber die Biichse hinausragenden Material und befestigen Sie ihn mit
der Klemmschraube.

Montieren Sie anschlieffend den passenden Sensorring auf den Adapter
und befestigen Sie ihn mit seiner Klemmschraube.

Nun montieren Sie den Sensor (Detektor] in die Aufnahmebohrung des
Sensorringes und verbinden Sie den Sensor (Detektor) mit dem Gerét.

Ihr Gerat ist jetzt bereit fur die Zentrierung.

Diese Option ist flir Maschinen mit folgenden Merkmalen vorgesehen:
- Feste Flihrungsbiichse
- Maschinen im Kurzdrehmodus mit Haltezange

- Maschinen vom Typ Citizen, Star, Tsugami, Hanwha, Traub, Gildemeister usw. deren Fiihrungsbiichsenhalter

keine Spindelnase aufweisen.

Verfligbare Materialringe:

150709 mit Sensorring 150675 Sensor (Detektor) g 4,00
150711 mit Sensorring 150637 Sensor (Detektor) g 4,00
150761 Sensor (Detektor) g 6,50
150911 mit Sensorring 150870 Sensor (Detektor) g 4,00
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Zentrierung von Werkzeuge die eng beieinander liegen

Sollten die Gegenspindeln und/oder die zu zentrierende Werkzeuge zu eng beieinander liegen, ist die Verwendung eines
Standardsensors aufgrund des Platzproblems nicht immer mdglich.

Hierzu haben wir einen speziellen Sensor mit seitlich liegendem Sensorpunkt entwickelt, der die Zentrierung waagrecht
zwischen den Werkzeugen ermdoglicht. Dieser Sensor Mowi-det-H verfligt iiber eine Messgenauigkeit von 0,001 mm. Er
kann zwischen den Spindeln ohne Demontage der Bohrer wahrend des Zentrievorgangs eingesetzt werden.

Um zwischen verschiedenen Bohrerlangen abtasten zu konnen, kann der Sensor auf Halterungen mit 20 oder 40 mm
Lange montiert werden. Diese Trager werden im Montagekit Mowi-kit-addet-H entsprechenden mitgeliefert.

Dieses Montagekit kann mit allen Sensorringen verwendet werden, die Uber eine Aufnahmebohrung fiir den Sensor
(Detektor] mit @4,0 mm oder 6,5 mm verfiigen. Der fir den Sensor (Detektor) mit g4,0 verwendete Verbinder
Mowi-connect- 400 ist gleichfalls mit dem quadratischen Sensor (Detektor] kompatibel.

Achten Sie bei der Montage des quadratischen Sensors (Detektor) darauf diesen durch Schieben von aufien nach innen in
den Tréger ein zu setzten und klemmen Sie den Sensor vorsichtig mit seiner Klemmschraube (Verformung durch zu hohe
Klemmkraft maglich).

Dieses Kit kann gleichfalls auf einen Materialring montiert werden. Daher kdnnen Sie ihn auf allen Maschinen
verwenden.

Dieses Kit besteht aus :

- 1 Sensorring
- 1 Mowi-kit-addet-H
- Sensor Mowi-det-H
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Zentrierung von Frontalhalter

Der drehbare Zentrierkopf Mowi-TS ist mit einem Flachdetektor (Mowi-det-S) mit integriertem Verbindungskabel
ausgestattet, das an das Standardkabel Mowi-connect-400 oder Mowi-connect-400-S (separat lieferbar)
angeschlossen werden kann.

Dieser Zentrierkop kann auf allen Werkzeughaltern und Spannzangen mit zylindrischer Aufnahme justiert werden.
Vereinfacht das Zentrieren von Werkzeug in schwer zuganglichen oder fir eine herkommliche Messuhr nicht
erreichbaren Bereichen.

Der geschliffene Zylinderschaft garantiert eine perfekte Spanngenauigkeit. Die Bohrung des Schafts mit @ 7.0 mm
ermdglicht es ausserdem, das Kabel ergonomisch durch die Spindel zu fihren.

Die Sonde verfiigt iiber einen Erfassungsbereich von max. 2.0 mm.
Zwei Versionen sind erhaltlich, je nach Maschinentyp und Bedarf des Nutzers :

(Mowi-TS)

- Mowi-TS-5, Schaftdurchm. 5.0 mm (geeignet fir Messungen von @ 0.5 bis 3.0 mm)
- Mowi-TS-7, Schaftdurchm. 7.0 mm Bohrung @ 6.0 mm (geeignet fir Messungen von @ 2.0 bis 5.0 mm)

Um die Qualitat zu erhohen, wird empfohlen, den Zentrierkopf Mowi-TS auf einem Zangenspannhalter mit einer
ER/ESX-Zange der Qualitat UP zu montieren.

Den Zentrierkopf in die Zange des Werkzeughalters einspannen. Falls méglich das Kabel ergonomisch durch den
Zangenspannhalter fihren.

Andernfalls zwei Befestigungsschrauben des Flanschs lésen und die Sonde abnehmen. Das Kabel ldsen und die
Sonde wieder einsetzen; hierbei das Kabel im 90°- Winkel halten. Nach dem Fixieren der Sonde den Flansch
aufsetzen und das Kabel in der Fiihrung einklemmen.

Der drehende Zentrierkopf Mowi-TS kann direkt in die Zange des Werkzeughalters eingesetzt werden. Bei
manuellem Festziehen der Mutter bleibt es mdglich, den Zentrierkopf Mowi-TS ohne Spiel im Werkzeughalter zu
bewegen.

Das Kabel der Sonde mit einem Kabel Mowi-connect-400(S) verbinden - ohne es an den Schaltkasten
anzuschliessen.

Auf dem Schaltkasten "Capt2" wahlen (Seite 9.6).

Das Kabel mit dem Schaltkasten verbinden.

Den Kopf des Werkzeugs oder der Welle vorsichtig heranfiihren, um ein Zusammenstossen zu vermeiden. Der
Abstand zwischen der Sonde und dem zu zentrierenden Werkstlick muss weniger als 2.0 mm betragen. Falls nétig
die Welle drehen, bis der Durchmesser gegeniiber der Sonde optimal ist. Idealerweise hat die Welle @ 1.5 mm fir
den Mowi-TS-5 und @ 3.0 mm fiir den Mowi-TS-7. Die Sonde so platzieren, dass sie den Detektor vdllig abdeckt
und so eine fehlerfreie Messung ermdoglicht.

Anschliessend wie bei der zuvor beschriebenen Messtechnik (Seite 9.8) die 3 Punkte messen. Sobald die
Einstellung beendet ist, den drehbaren Zentrierkopf abnehmen und Ihr Werkzeug einspannen.
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Mowidec-TT Komponenten

Artikel Nr

Mowi-boitier V2.0

Mowi-det-400 m

i
Mowi-connect-400

Bezeichnung Passend zu

Steuereinheit auf Batterie Inkl. USB Kabel

Detektor @ 4 mm Mowi-connect-400 / Passring mit @ 4

Anschlusskabel fur Detektor @ 4 mm +4-Kt. Detektor

'y .

Mowi-det-650 m

i
Mowi-connect-650

Mowi-det-H
Mowi-Det-P
*
|:"?f
Mowi-Det-S
>
'0\'

Mowi-T-5

Mowi-T-7

Mowi-TS-5

Mowi-TS-7

Mowi-kit-addet-H+

Mowi-kit-R04

N .
®

Detektor @ 6.5 mm Mowi-connect-650 / passring mit @ 6.5

Anschlusskabel fur Detektor @ 6.5 mm

4-Kt. Detektor 5.00 x 5.00 mm mit seitlicher Messung Mowi-kit-addet-H / Mowi-connect-400 / Zapfen
zu Stangenmaterial

" Flach-Detektor (16x8x4.8 mm) inkl. 2 M. USB
Anschlusskabel

Flach-Detektor 8x4.8x16 mm inkl. integriertem Kabel
Lange 20 cm (Verbindung mit MOWI-Connect-400)

Drehender wechselbarer Messkopf fiir Kap. @ 0.5-2.5
mm [ohne Sonde), Shaft @ 5.0 x 20.0 mm

Drehender wechselbarer Messkopf fir Kap. @ 2.0-5.0
mm (ohne Sonde), Shaft @ 7.0 x 20.0 mm

Drehender wechselbarer Messkopf fiir Kap. @ 0.5-2.5
mm, Schaft @ 5.0 x 20.0 mm komplett, inkl. Flachem
Detektor Mowi-Det-S

Drehender wechselbarer Messkopf fiir Kap. @ 2.0-5.0
mm, Schaft @ 7.0 x 20.0 mm komplett, inkl. Flachem
Detektor Mowi-Det-S

Halterung des 4-kt. Detektors auf tblichen Passringe

Anpassungskit fir die Positionierung und Halterung Passend zu alle Ringe
4-kt. Detektors auf Ublichen Passringe, Komplett Inkl.
4-kt. Detektor

Zentrier Kit fir Citizen R04 komplett (inkl. Passring @
22.0 mm No0.151725, eine Sonde Mowi-Det-S, ein Stift
mit Schraube M3)

Mowi-kit-addet-H ! Anpassungssupport fiir die Positionierung und Passend zu alle Ringe



Mowidec Anleitung

Mowidec-TT Komponenten

Artikel Nr

Mowi-valise

Mowi-trans-EU

Mowi-trans-USA

150218

150567

150637

150638

150641

150642

150675

150678

150686

150687

150707

150708

150709

150709-xxx

150711

Ou
Oy
O
(v,
0
O
(¢
0
o
(@)
O
o
O
o
@
o
@

Bezeichnung

Wowidec Koffer (leer)

Netzkabel 100-240V / Trafo 5V / 50 - 60 Hz

Netzkabel 100-240V / Trafo 5V / 50 - 60 Hz USA

Passring @ 57.00 mm

Passring @ 27.00 mm

Passring @ 35.00 mm

Passring @ 45.00 mm

Passring @ 48.00 mm

Passring @ 60.00 mm

Passring @ 25.00 mm

Passring @ 50.00 mm

Passring @ 42.20 mm

Passring @ 29.00 mm

Passring @ 45.90 mm

Passring @ 34.85 mm

Zapfen (Rohling] D25 zu Stangenmaterial vorgebohrt auf @

0.8 mm (passt auf Ring 150675)

Zapfen (Rohling] D25 zu Stangenmaterial vorgebohrt auf @
nach Wunsch (passt auf Ring 150675)

Zapfen (Rohling) D35 zu Stangenmaterial vorgebohrt auf @
1.50 mm (passt auf Ring 150637)

Detektor @

Mowi-det-650

Mowi-det-400

Mowi-det-400

Mowi-det-400

Mowi-det-650

Mowi-det-650

Mowi-det-400

Mowi-det-650

Mowi-det-400

Mow-det-400

Mowi-det-650

Mowi-det-400

11-9pIMOI O
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Mowidec Anleitung

Artikel Nr Bezeichnung Detektor @

150711-xxx Zapfen (Rohling) zu Stangenmaterial vorgebohrt auf @ nach

Wunsch (passt auf Ring 150637)

150717 Passring @ 48.95 mm Mowi-det-650
150721 Passring @ 54.00 mm Mowi-det-650
150722 Passring @ 51.85 mm Mowi-det-650
150723 Passring @ 67.00 mm Mowi-det-650
150724 Passring @ 61.00 mm Mowi-det-650
150725 Passring @ 32.00 mm Mowi-det-400
150726 Passring @ 36.00 mm Mowi-det-400
150735 Passring @ 50.25 mm Mowi-det-650
150736 Passring @ 64.25 mm Mowi-det-650
150761 Zapfen (Rohling) D64 zu Stangenmaterial vorgebohrt auf @ Mowi-det-650
5.00 mm
150761-xx Zapfen (Rohling) zu Stangenmaterial vorgebohrt auf @ nach Mowi-det-650
Wunsch
150870 Passring @ 23.00 mm Mowi-det-400-nano

Mowidec-kit-Nano Kit fir Swiss Nano bestehend aus Passring 150870 + 150911

+ Detektor Mowi-Det-400

150911 Zapfen (Rohling) zu Stangen material vorgebohrt auf @ 0.80

mm [passt auf Ring 150870 @ 23.00 mm)
150911-xxx Passring 150911 mit Bohrung nach Wunsch (passt auf Ring

150870)
150963 Passring @ 33.00 mm Mowi-det-400
151142 Passring @ 43.00 mm Mowi-det-400
151143 Passring @ 49.60 mm Mowi-det-650
151144 Passring @ 64.60 mm Mowi-det-650

cOC0ee CeeCCQQOCOQCCe®



Mowidec Anleitung

Artikel Nr Bezeichnung Detektor @

151184 O Passring @ 38.00 mm Mowi-det-400
151202 O Passring @ 58.00 mm Mowi-det-650
151203 O— Passring @ 65.00 mm Mowi-det-650
151204 G Passring @ 44.00 mm Mowi-det-650
151205 O Passring @ 76.00 mm Mowi-det-650
151214 O Passring @ 66.00 mm Mowi-det-650
151215 G Passring @ 37.00 mm Mowi-det-400
151217 O Passring @ 75.00 mm Mowi-det-650
151219 O Passring @ 56.00 mm Mowi-det-650
151383 O Passring @ 56.00 mm Mowi-det-650
151524 O Passring @ 70.00 mm Mowi-det-650
151725 o Passring @ 23.00 mm Mowi-det-S

Mowi-1351-P-CP ~ HIEES====3 Zentrier Biichse 1351
Mowi-1352-P-CP  EFEI==== Zentrier Biichse 1352
Mowi-1353-P-CP ~ SEEB======= 7entrier Biichse 1353
Mowi-1603-P-CP  HEES===5 Zentrier Biichse 1603
Mowi-223T-P-CP ~ SEES====3 Zentrier Biichse 2237
Mowi-229T-P-CP  EFES== Zentrier Biichse 229T
Mowi-39001T-P-Cp SEEI=====m 7entrier Biichse 390017
Mowi-853-P-CP FIE3=== Zentrier Biichse 853

Mowi-605-P-CP BRI Zontrier Bichse 605

Master ER8 j= Eichmass ER8

Master ER11 3= Eichmass ER11
Master ER16 j= Eichmass ER16
Master ER20 j= Eichmass ER20
Master ER25 j= Eichmass ER25
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