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Bezpieczenstwo

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy odtgczy¢ zasilanie
energig elektryczna.

Na dostawcy obrabiarki spoczywa odpowiedzialnosé za uprzedzenie uzytkownika o wszelkich
zagrozeniach zwigzanych z eksploatacjg fgcznie z tymi, o jakich wspomina si¢ w dokumentac;ji
produktu Renishaw oraz za zapewnienie stosownych oston i blokad zabezpieczajgcych.

W pewnych okolicznosciach sygnat sondy moze fatszywie wskazywac¢ stan gotowosci sondy.
Zaleca sie nie bra¢ pod uwage sygnatéw sondy przy podejmowaniu decyzji o zatrzymaniu
maszyny.

Wystepuje niebezpieczeristwo zakleszczenia pomiedzy czesciami ruchomymi oraz czgsciami
ruchomymi i nieruchomymi.
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Przed rozpoczeciem pracy

© 2000-2018 Renishaw plc. Wszelkie prawa
zastrzezone.

Kopiowanie niniejszego dokumentu, jego
reprodukcja w catosci badz w czesci, a takze
przenoszenie na inne no$niki informac;ji

lub ttumaczenie na inne jezyki z uzyciem
jakichkolwiek metod bez uprzedniej pisemnej
zgody firmy Renishaw jest zabronione.

Publikacja materiatbw w ramach niniejszego
dokumentu nie implikuje uchylenia praw
patentowych firmy Renishaw plc.

Zastrzezenie

FIRMA RENISHAW DOLOZYLA WSZELKICH
STARAN, ABY ZAPEWNIC POPRAWNOSC
TRESCI TEGO DOKUMENTU W DNIU
PUBLIKACJI, JEDNAK NIE UDZIELA
ZADNYCH GWARANCJI ODNOSNIE

TEJ TRESCI. FIRMA RENISHAW NIE
PONOSI ZADNEJ ODPOWIEDZIALNOSCI,
W JAKIMKOLWIEK STOPNIU, ZA
EWENTUALNE BLEDY ZAWARTE W
NINIEJSZYM DOKUMENCIE.

Znaki towarowe

RENISHAW oraz symbol sondy wykorzystany
w logo firmy Renishaw sg zastrzezonymi
znakami towarowymi firmy Renishaw plc

w Wielkiej Brytanii i innych krajach.

apply innovation oraz inne nazwy i
oznaczenia produktéw i technologii Renishaw
sg znakami towarowymi firmy Renishaw plc
oraz jej filii.

Wszelkie inne nazwy marek oraz nazwy
produktéw uzyte w niniejszym dokumencie sa
nazwami towarowymi, znakami towarowymi
lub zastrzezonymi znakami towarowymi
nalezacymi do ich wiascicieli.

Gwarancja

Sprzet wymagajacy sprawdzenia w ramach
gwarancji nalezy zwréci¢ dostawcy.

Przy zakupie sprzetu od firmy Renishaw
obowigzujg, o ile nie uzgodniono inaczej na
piSmie, postanowienia gwarancji zawarte w
WARUNKACH SPRZEDAZY firmy Renishaw.
Nalezy zapoznac sie ze szczeg6tami gwaranciji.
Gtéwne wytaczenia z odpowiedzialnosci
gwarancyjnej wystepuja, jezeli sprzet byt:

. zaniedbywany, nieumiejetnie sig z
nim obchodzono, byt nieprawidfowo
uzytkowany lub

. byt modyfikowany lub w jakikolwiek
sposob zmieniany, chyba ze na
podstawie wczesniejszej zgody firmy
Renishaw.

Przy zakupie sprzetu od innego dostawcy,
nalezy skontaktowac sie z nim w celu
uzyskania szczegéféw gwaranciji.

Wprowadzanie zmian
W sprzecie

Firma Renishaw zastrzega sobie prawo
dokonywania zmian w specyfikacji technicznej
bez obowigzku powiadamiania kogokolwiek

o tych zmianach.

Obrabiarki CNC

Obrabiarka CNC musi by¢ zawsze
obstugiwana zgodnie z zaleceniami instrukcji
producenta przez przeszkolony personel.
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Patenty Deklaracja zgodnosci UE
Funkcje Reinshaw HPMA i podobnych

produktéw Renishaw sg przedmiotem co

najmniej jednego z nizej wymienionych

patentow i/lub zgtoszen patentowych:

CN 1327188 KR 1027729 Firma Renishaw plc deklaruje, ze

CN 100455979 US 5647137 automatyczne ramie o wysokiej precyzji HPMA
EP 0967455 US 6275053 z napedem spetnia wymagania wtasciwych
EP 1092890 US 6519863 norm i BrZepisow

EP 1537376 US 7281336 PrZepISOw.

JP 3627855

JP 4398011 Skontaktuj sie z firmg Renishaw plc lub

JP 4444109 odwiedz witryne www.renishaw.pl/mtpdoc
JP 4444509 w celu uzyskania petnej deklaracji zgodnosci

z wymaganiami UE.


http://www.renishaw.pl/mtpdoc
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Dyrektywa WEEE Bezpieczenstwo
Informacja dla uzytkownika

Podczas obstugi obrabiarek lub maszyn
wspotrzednosciowych zaleca sie uzywanie
oston na oczy.

Nalezy zapoznac sig z instrukcjami obstugi

_ dostarczonymi przez dostawce urzadzen.

System HPMA musi zosta¢ zainstalowany
przez osobe wykwalifikowang, z zachowaniem
stosownych $rodkéw ostroznosci. Przed
rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sie,

czy obrabiarka znajduje sie w bezpiecznym
stanie przy WYLACZONYM zasilaniu oraz czy
zasilanie TSI 3 lub TSI 3-C jest odfaczone.

Oznaczenie produktéw firmy Renishaw
i/lub towarzyszacej im dokumentacji takim
symbolem oznacza, iz produkt nie powinien
by¢ wyrzucany wraz z innymi odpadami
pochodzacymi z gospodarstwa domowego.
Odpowiedzialno$¢ za dostarczenie takiego
produktu do wyznaczonego miejsca zbiorki
produktéw przeznaczonych do utylizacji

) ) Informacje dla dostawcy maszyny
odpadoéw elektrycznych oraz elektronicznych

(WEEE) w celu umozliwienia ich recyklingu Na dostawcy maszyny spoczywa

lub innych form odzysku ponosi uzytkownik odpowiedzialnos¢ za uprzedzenie uzytkownika
koricowy. Prawidtowa utylizacja takiego o wszelkich zagrozeniach zwigzanych
produktu pomoze zachowac cenne zasoby z eksploatacja tacznie z tymi, o jakich

oraz unikna¢ negatywnego wpfywu na wspomina sie w dokumentacji produktu
Srodowisko. Szczegotowe informacje mozna Renishaw oraz za zapewnienie stosownych
uzyska¢ w najblizszym punkcie zbiorki lub od oston i blokad zabezpieczajacych.

przedstawiciela firmy Renishaw.
W pewnych okolicznosciach sygnat sondy
moze fatszywie wskazywac stan gotowosci
sondy. Zaleca sig nie bra¢ pod uwage
sygnatéw sondy przy podejmowaniu decyzji
0 zatrzymaniu maszyny.



8 Zestaw systemu
Sterownik
obrabiarki
Obudowa sondy
Kabel (nie jest
dostarczany
TSI 3 lub

w zestawie)
TSI 3-C

s TR,
gy

Trzpien
pomiarowy

Dioda LED stanu sondy

Zielony

Ramie gotowe do uzycia,
sonda w stanie gotowosci

Czerwony

Stan wyzwolenia

UWAGA: numery katalogowe cze$ci mozna znalezé na ,Liscie cze$ci” na str. 55.
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Wariant Standardowe Standardowe
wyprowadzenie tylne wyprowadzenie boczne

Gtéwne zastosowanie Do pomiaru i wykrywania uszkodzonych narzgdzi na
2- i 3-osiowych tokarkach CNC.

Typ transmisji Uktad transmisji przewodowe;j

Masa ~5kg

Sonda RP3 (patrz uwagi 1i 2)

Zgodny interfejs TSI 3 lub TSI 3-C

Kabel Dane Srednica 7,3 mm, 5-zytowy | Srednica 4,35 mm, 4-zytowy

(do interfejsu) | techniczne kabel ekranowany, kazda kabel ekranowany, kazda
zyfa 42 x 0,15 mm zyta 7 x 0,2 mm

Dtugosé 2m,5m,10m 7m

Kierunki pomiaru +X, =Y

Typowa powtarzalno$¢ 5,00 ym 26 X/Z (ramiona do obrabiarek z uchwytami od

pozycjonowania 6 cali do 15 cali)

(patrz uwaga 3) 8,00 ym 2c X/Z (ramiona do obrabiarek z uchwytami od

18 cali do 24 cali)

Sita wyzwalania dla kofncowki

pomiarowej
(patrz uwagi 4 i 5)
XY dolna wartos¢ sity 1,50 N, 153 gf
XY gorna wartos¢ sity 3,50 N, 357 of
Kierunek +Z 12,00 N, 1224 gof
Czas wychylania ramienia MRO —» ARO ~ 3 sekundy
ARO —» MRO = 3 sekundy
Kat obrotu ramienia 90°/91°
(jesli nie uzywa sie obudowy sondy Renishaw, maksymalny
kat obrotu ramienia wynosi 91°.)
Stopien ochrony IPX8, BS EN 60529:1992+A2:2013
(IEC 60529:1989+A1:1999+A2:2013)
Mocowanie Sruby M8 (3 szt.)
Temperatura pracy od +5 °C do +55 °C

Temperatura przechowywania | od —25 °C do +70°C

Uwaga 1

Uwaga 2

Uwaga 3

Uwaga 4

Uwaga 5

Gdy ramie RP3 ma by¢ uzywane w osi Z sondy (osi Y tokarki), dostepny jest trzpieri pomiarowy o pieciu ptaszczyznach,
ktéry mozna zaméwi¢ w dziale trzpieni pomiarowych i mocowar Renishaw.

Osiggi sprawdzano przy standardowej predkosci testowej 480 mm/min, przy uzyciu trzpienia pomiarowego o dfugosci
35 mm. W zaleznosci od wymagarn zastosowania mozna uzyskac znaczgco wyzszg predkosc.

Warunki testowe:  Diugos$c¢ trzpienia pomiarowego: 22 mm
Predkos¢ trzpienia pomiarowego: 36 mm/min
Sita wyzwalania: ustawienie fabryczne

Sita wyzwolenia, ktéra jest krytycznym czynnikiem w niektorych zastosowaniach, jest sitg przyktadang do czesci przez
trzpieri pomiarowy w momencie wyzwolenia sondy. Maksymalna przytozona sita wystepuje za punktem wyzwolenia, tj.
nadmiernego wychylenia. Wartos¢ sity zalezy od powigzanych czynnikéw jak np. predko$ci pomiaru i hamowania obrabiarki.

To sa ustawienia fabryczne; nie jest mozliwa reczna zmiana.
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Instalowanie ramienia HPMA
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Instalacja HPMA

W celu uzyskania najlepszych osiggéw ramienia HPMA nalezy przestrzegaé¢ ponizszych
wytycznych dotyczacych instalaciji:

. Ramig HPMA najlepiej zamontowac¢ na litej, nieruchomej czesci obrabiarki, jak np.
obudowa. Jesli uzywa sie wspornikéw lub ptyt montazowych, nalezy je zaprojektowaé
tak, aby zmaksymalizowa¢ sztywno$¢ przy zminimalizowaniu liczby potaczen.
Zamontowanie na ruchomej czesci obrabiarki ma ujemny wptyw na powtarzalnosc.

. Ramie HPMA mozna ustawi¢ pod dowolnym kgtem miedzy 0° a 60° od pionu.
Otwarcie ramienia odbywa sie do pozycji ,;amie gotowe”. Moze doj$¢ do pogorszenia
parametréw roboczych przy bardziej pionowej pozycji otwarcia ramienia; nalezy tego
unikag, o ile instalacja nie zostafa zatwierdzona przez firme Renishaw.

3 Rami¢ HPMA ma stopien ochrony IPX8 i jest przeznaczone do pracy w surowych
warunkach roboczych obrabiarki. Nie wolno jednak kierowa¢ strumienia pod wysokim
cisnieniem ani odbitego strumienia bezposrednio na ramie HPMA. Jezeli nie da sie
zamontowac¢ ramienia HPMA z dala od tych strumieni, piaste i podstawe nalezy
zabezpieczy¢ wtasciwg ostong. Ostona nie jest dostarczana przez firme Renishaw.

. Podobnie jak we wszystkich systemach pomiarowych, efekt termiczny obrabiarki
moze mie¢ ujemny wplyw na powtarzalno$é. Firma Renishaw zaleca wprowadzenie
procedur kompensacji termicznej w cyklach oprogramowania pomiarowego w celu
przeciwdziatania tym efektom.
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Dozwolona orientacja piasty i podstawy

MRO MRO
M
\ ~
[s0)
ARO
[EXeN,

MRO MRO

MRO MRO

ARO

*Nie zalecane

*Informacje na temat zastosowari z katem < 30° mozna uzyska¢ od firmy Renishaw.
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Wymagany element dystansowy w wypadku uchwytu
o rozmiarze 15 cali, 18 cali i 24 cale

Wymiary w mm

. M6 (2 szt.)
26,1 o ‘ Uchwyt
M8 x 25 |
18,8 (3szt) |
. ~
o ‘ | ,
® \‘\ = : N
S ; ! // S fJF%L‘,ﬁ,
GRS L
T z
=0 | .
7.8 _ —T———— 30 e ha c
472 | 258 ‘ o
10|
© 42 . 16,3 30
X* sugerowane
sugerowane

* Sg dostepne rézne ramiona o standardowej diugosci z wyprowadzeniem tylnym i bocznym. Wigcej informacji mozna znalezé
w tabeli na str. 16.
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Wymiary gabarytowe i konfiguracja okablowania
(tylne wyprowadzenie kabli)

UWAGA: Kat obrotu ramienia 91°/90°.

/ M8 x 25 (3 szt.)

Opcja
wyprowadzenia
tylnego

33
330

135
I

67,5

Kabel J
musi by¢ Minimum \ A* |
ekranowany 80

W celu zapewnienia integralnosci EMC, pod tg éI’LIqu
nalezy wiozy¢ podktadke zgbkowang (dostarczong
w zestawie). Gwarantuje to potgczenie elekiryczne
miedzy podstawg a przegroda.

Wymiary w mm

* Sg dostepne rézne ramiona o standardowej dfugosci z wyprowadzeniem tylnym i bocznym. Wigcej informacji mozna znalez¢
w tabeli na str. 16.

Okablowanie przy wyprowadzeniu
tylnym UWAGA: kabel nalezy podfaczy¢ przed

5-stykowe ztacze M12 do zamocowaniem ramienia HPMA.

montazu w skrzynce

3 Kotek Funkcja
1=P+ Sonda +
2=P- Sonda —

3=N/P Niepotaczony
4 = Silnik+ | Silnik +
5 = Silnik— | Silnik —

5 Obudowa Ekran




Wymiary i okablowanie 15

Wymiary gabarytowe (wyprowadzenie boczne)

UWAGA: Kat obrotu ramienia 91°/90°.

Opcja wyprowadzenia
bocznego

23

135

38,1

\—W celu zapewnienia integralno$ci EMC, pod tg $rubg
nalezy wiozy¢ podktadke zabkowang (dostarczong
w zestawie). Gwarantuje to pofaczenie elektryczne
miedzy podstawg a przegroda.
Wymiary w mm

* Sa dostepne rézne ramiona o standardowej diugosci z wyprowadzeniem tylnym i bocznym. Wigcej informacji mozna znalez¢
w tabeli na str. 16.

Okablowanie przy wyprowadzeniu
bocznym

Kolor Funkcja

Niebieski Sonda +

Szary/czarny | Ekran

Zielony Sonda -
Czerwony Silnik +
Zotty Silnik —

7

TSI 3 .
K?Ze;-g(l)s c Przejéciéwka 19 mm pod klucz szesciokatny do rury stalowej @12 lub
! ot 7 s przewodu elastycznego @11. Firma Renishaw zaleca uzycie elastycznej,
.7m

poliuretanowej ostony kabla Anamet™ Sealtite HFX (5/16 cala).
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Tabela wymiarow

Rozmiar Wielkosé Rozmiar (o] D S* X Y V4
uchwytu narzedzia ramienia
A B

6 cali 16 mm 250 | 2192 | 212 212 35,7 189,2 71,7 Nd.
20 mm 41,0 77
25 mm 51,0 87
32 mm 56,0 92

8 cali 16 mm 286 | 249,2 | 242 248 35,7 219,2 71,7 Nd.
20 mm 41,0 77
25 mm 51,0 87
32 mm 56,0 92

10 cali 16 mm 335 | 298,2 | 291 297 35,7 268,2 71,7 Nd.
20 mm 41,0 77
25 mm 51,0 87
32 mm 56,0 92
40 mm 61,0 97

12 cali 16 mm 368 | 298,2 291 320 35,7 268,2 71,7 Nd.
20 mm 41,0 77
25 mm 51,0 87
32 mm 56,0 92
40 mm 61,0 97
50 mm 71,0 107

15 cali 20 mm 400 | 343,2 | 336 362 41,0 313,2 77 60
25 mm 51,0 87
32 mm 56,0 92
40 mm 61,0 97
50 mm 71,0 107

18 cali 25 mm 469 | 383,2 | 376 431 51,0 353,2 87 60
32 mm 56,0 92
40 mm 61,0 97
50 mm 71,0 107

24 cali 25 mm 555 | 458,2 | 451 517 51,0 428,2 87 120
32 mm 56,0 92
40 mm 61,0 97
50 mm 71,0 107

Wymiary w mm

* Wysoko$c¢ trzpienia pomiarowego S mozna ustawia¢ ze skokiem +1,5 mm.
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Wymiary trzpienia pomiarowego wedtug wielkosci narzedzia
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32 mm
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Mocowanie sondy do ramienia

Nasmarowac tylko pierscien
samouszczelniajacy

1. Poluzowaé

Klucz szesciokatny

2,5mmx 2
3. Dokrecié¢ 20 Nm

2. Wstawi¢ sonde

Mocowanie trzpienia pomiarowego

Klucz szesciokatny 2,0 mm
1,1 Nm

Zgrubna regulacja trzpienia pomiarowego

é&? +2,0°
N ™ Klucz szesciokatny 2,0 mm

/ Dla trzpienia pomiarowego
5 16 mm i 20 mm 0,8 mm 'l

¥
Dla trzpienia pomiarowego Y ' h
25 mm, 32 mm, 40 mm i 50 mm l
+1,3mm

Ustawi¢ w przyblizeniu réwnolegle do osi X-Z
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Doktadna regulacja trzpienia pomiarowego
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Réwnolegtosé gornej powierzchni czotowej

1. Obré¢ ramie na dolnej Srubie montazowej 2, aby zorientowac trzpieri pomiarowy.
2. Dokregé wszystkie sruby 2 z momentem 10,0 Nm.
3. Sprawdz, czy po dokreceniu nie doszto do zmiany orientacji trzpienia pomiarowego.

4. W razie potrzeby zablokuj podstawe kotkiem ustalajgcym. Wywier¢ otwory w podstawie,
postugujac sie otworami prowadzacymi. Zat6z kotki dostarczone w zestawie mocowania
podstawy. Po zatozeniu posmaruj kotki inhibitorem korozji.

6,12 mm

Wywierci¢ otwér @ 6,00 mm

Kotek
/6,00 mm x 22,0 mm

\ ——=E==3-
A

23,0 mm
21,0 mm
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Instalowanie kieszeni sondy

Patrz rowniez rozdziat ,Szczegoty
zamocowania” na str. 13.

Sruby M6 (x 2)
2,0 Nm

1. Przymocuj kieszen sondy przy uzyciu
dostarczonego zestawu mocowania
kieszeni sondy (Srub M6 i podktadek).
Upewnij sie, ze $ruby sg luzno
dokrecone (palcami).

2. Ustaw ramie w pozycji ,maszyna
gotowa”.

3. Nalezy zapewni¢ optymalne potozenie
kieszeni sondy, ustawiajac jg do
momentu wyréwnania z obsada sondy,
a nastepnie dokreci¢ sruby M6.

Ma to na celu zapewnienie
réwnomiernego nacisku obsady sondy
na wszystkie strony kieszeni sondy.

4. Sprawdz, czy kieszen sondy jest
ustawiona poprawnie i nie blokuje ruchu
ramienia: przestaw ramie do pozycji
Lramie gotowe”, a nastepnie z powrotem
do pozycji ,maszyna gotowa”.
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Instalowanie interfejsu TSI 3 lub TSI 3-C

Interfejs TSI 3 lub TSI 3-C nalezy zainstalowaé w szafie sterowniczej obrabiarki CNC. Tam gdzie to
mozliwe, nalezy zesp6t interfejsu umieszczac z dala od potencjalnych zrédet zaktdcen, takich jak
transformatory oraz sterowniki silnikow.

35

130

o
Z
z
g
]
g

4 RSN

Wymiary w mm

Mocowanie opcjonalne

Sruby M4 x 2

g
2
1
L
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Schemat potaczen ramienia HPMA z interfejsem TSI 3

6-STYKOWA WTYCZKA

25-STYKOWA WTYCZKA TYPU D Z ZACISKAMI SRUBOWYMI
6 —
— 5
- MRC | 19 4 r
— ARC |18 3 <§(
- o
|2 |-
g L
N o~ —_—
ZLACZE M12 DO
oV, MONTAZU W SKRZYNCE,
v 5-STYKOWE + EKRAN
2 — X-0 | 2
o — x+0 | 3
% — z-0 | 4
&E - z+0 | 5
8 — INH_| 24
E — SelX-| 14
é -— Selx |15
@) — Selz-| 16
o Selz+ |17, . ..
E - UWAGA: nalezy upewnié
(%) I : .
s [;j |:§] s [§i| sie, ze wyfgcznik awaryjny
~ « Y N ~ . .
obrabiarki wyfgcza
zasilanie silnika ramienia
ov, HPMA.
-— ARO | 6 j
— MRO | 7
e 1,
13,
ove 25,
INTERFEJS TSI 3
4 przewody | —l |10,
20 AWG, ZASILANIE \—Zuv— j—i-
dt. maks. SILNIKA T Py
- — |55
3,0m
OBUDOWA
PUNKT GWIAZDY OBRABIARKI —

V. =24V (prad staty) (od 18 V do 30 V prgdu statego).

Zasilanie ukfadu elektronicznego systemu tacznie z obwodem sondy.

luax = 100 mA (bez uwzglednienia pradu obcigzenia wyj$¢).

V,, =24V (prad staty) (od 22,8 V do 28,8 V pradu statego). Zasilanie obwodu silnika.

luax = 3,0 A, podczas pracy silnika (zwykle 2 sekundy).

Zabezpieczenie obwodu: zasilanie zabezpieczone przed nadmiernym poborem pradu i odwrotnym

przytaczeniem.
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Schemat potaczen ramienia HPMA z interfejsem TSI 3-C

6-STYKOWA WTYCZKA

25-STYKOWA WTYCZKA TYPU D Z ZACISKAMI SRUBOWYMI
6 —
INH 24 5
MRC _| 19 4 ur
ARC | 18 3 <§(
2 o
1
ZLACZE M12 DO
MONTAZU W SKRZYNCE,
5-STYKOWE + EKRAN
6
_ ARO l
4
o
< 8
Q 7
iy l
m
@) MRO
X
Pz 9
=
o
o Styk NO . »
l-ll_J sondy 21 UWAGA: nalezy upewni¢
» Zacisk 1 sie, ze wytgcznik awaryjny
wspolny i i
e, ( obrabiarki wyfgcza
sondy 20 zasilanie silnika ramienia
HPMA.
Styk NZ
sondy 12
Vw;
1
v 1 — 13
25
INTERFEJS TSI 3-C
4 przewody Vi 10
20 AWG, ZASILANIE \%MV; e
df. maks. SILNIKA T
3,0m =
OBUDOWA
PUNKT GWIAZDY OBRABIARKI —

V. =24V (prad staty) (od 18 V do 30 V prgdu statego).

Zasilanie ukfadu elektronicznego systemu tacznie z obwodem sondy.

luax = 100 mA (bez uwzglednienia pradu obcigzenia wyj$¢).

V,, =24V (prad staty) (od 22,8 V do 28,8 V prgdu statego). Zasilanie obwodu silnika.

luax = 3,0 A, podczas pracy silnika (zwykle 2 sekundy).

Zabezpieczenie obwodu: zasilanie zabezpieczone przed nadmiernym poborem pradu i odwrotnym

przytaczeniem.
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Podtaczenia interfejsu TSI 3

1 | Prad staty o napigciu od 18 V. do 30 V (V,) 14 Wybodr wejscia X— (SelX-)

2 Wyjscie X— (X-0) 15 Wybdr wejscia X+ (SelX+)

3 Wyjscie X+ (X+O) 16 Wybodr wejscia Z- (SelZ-)

4 Wyijscie Z— (Z-0) 17 Wybor wejscia Z+ (SelZ+)

5 Wyjscie Z+ (Z+O) 18 Sygnat ramie gotowe (ARC)

6 Wyjscie ramie gotowe (ARO) 19 Sygnat maszyna gotowa (MRC)

7 Wyjscie maszyna gotowa (MRO) 20 Niepodtgczone (N/P)

8 Niepodtaczone (N/P) 21 Niepodtgczone (N/P)

9 Niepodfgczone (N/P) - Zasilanie silnika 24 V (prad staty)

10 Zasilanie silnika 24 V (prad staty) (od 22,8 V do 28,8 V (prad staty)) (V,,)
(0d 22,8V do 28,8V (prad staty)) (V,,) 23 Zasilanie silnika 0 V (prad staty) (0 V,,)

11| Zasilanie silnika 0 V (prad staty) (0V,,) 24 Blokowanie wejscia (INH)

12 Niepodtaczone (N/P) 25 0V (GND)

13 GND 0V (GND) Obudowa* Ekran (SCR)

Prad staty o napigciu od 18 V do 30 V

BS EN 61010-1:2010 SELV

Zasilanie 24V
24V
interfejsu

ov

Prad staty o napieciu od

* Obudowe nalezy podtgczy¢ do
szyny uziemiajacej maszyny

Maks. moment dokrecania 0,5 Nm

—> Sterownik obrabiarki

Maksymalna dtugos¢

kabla: 3,0 m
22,8V do 28,8V
BS EN 61010-1:2010 SELV
Zasilanie 24 V[ ;(2) i
24V 11 ' :g\
silnika ov 23
—> HPMA
Wersja z wyprowadzeniem Wersja z wyprowadzeniem
tylnym bocznym
Standardowe Opoznlenl_e Standardowe Opoznlenl_e
wyzwalania wyzwalania
1 Sonda + (P+) Brazowy Biaty Niebieski Zielony
2 Ekran (SCR) Ekran Ekran Szary/czarny Szary/czarny
3 Sonda - (P-) Biaty Brazowy Zielony Niebieski
4 | Niepotaczony (N/P) Niebieski Niebieski Niepotaczony | Niepotgczony
5 Silnik + (Mot+) Czarny Czarny Czerwony Czerwony
6 Silnik — (Mot-) Szary Szary Z6tty Z6tty
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Podtaczenia interfejsu TSI 3-C

(wyjécie ramie gotowe)

Obudowa Ekran* 18 ARC
| (polecenie ramie gotowe)
1 Prad staty o napieciu od 25 (prad staty o napieciu od
18V do30V (V) 15V do 30 V)
6 19 MRC
ARO (NO) L (polecenie maszyna gotowa)

(prad staty o napieciu od
15V do 30V)

Lo o[ Lo 0

(wyjscie maszyna gotowa)

MRO (NO)

Zasilanie silnika 24 V (prad staty)

Stan sondy (NO)

BYIUM0J3IS 0

Zacisk wspdiny obwodéw sondy

Stan sondy (NZ)

10, 22 12
0 (Prad staty o napigciu od 22,8 VV do 28,8 V) (V,)
11,23 Zasilanie silnika 0 V (prad staty) 24 Blokada sondy
— (prad staty o napieciu od
13 Zasilanie interfejsu 0 V (prad staty) 15V do 30V)

E>1IUI\|I\OJ;18 od
Lisi Looloo! g g

Prad staty o napieciu od 18 V do 30 V
BS EN 61010-1:2010 SELV

Zasilanie 24 Vf—1
24V
interfejsu

Prad staty o napieciu od

OV—:13,25

PL1

h

* Obudowe nalezy podtgczy¢ do
szyny uziemiajacej maszyny

Maks. moment dokrecania 0,5 Nm

%

—> Sterownik obrabiarki
Maksymalna dtugos¢

<
22,8V do 28,8V z kabla: 3,0 m
BS EN 61010-1:2010 SELV é
Hani 10 :
Zasilanie 24V tzz \ .
24V 11 :
silnika ov 23 PL2 ;
—> HPMA
Wersja z wyprowadzeniem Wersja z wyprowadzeniem
tylnym bocznym
Standardowe Opoznlem_e Standardowe Opoznlem_e
wyzwalania wyzwalania
1 Sonda + (P+) Brazowy Biaty Niebieski Zielony
2 Ekran (SCR) Ekran Ekran Szary/czarny Szary/czarny
3 Sonda - (P-) Biaty Brazowy Zielony Niebieski
4 | Niepotaczony (N/P) Niebieski Niebieski Niepotaczony | Niepotgczony
5 Silnik + (Mot+) Czarny Czarny Czerwony Czerwony
6 Silnik — (Mot-) Szary Szary Zotty Zotty
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Ramie HPMA z interfejsem TSI 3

Konfiguracja przewodu bragzowego/biatego (wyprowadzenie
tylne) lub niebieskiego/zielonego (wyprowadzenie boczne)

do wytaczenia (dezaktywacji) opéznienia

Brazowy
lub
niebieski

zielony

Ekran

TSI3

. PL2-1
— PL2-3

— PL2-2

PL1-2 :

X+O

Konfiguracja przewodu bragzowego/biatego (wyprowadzenie
tylne) lub niebieskiego/zielonego (wyprowadzenie boczne)
do wiaczenia (aktywaciji) opéznienia

‘ Biaty
== lub TSI3
\\| \zielony| L1
L] t PL2-3
1) [Brazowy| p 45,
lub
niebieski . Plo_o
Ekran

X+0

UWAGA: wigcej informacji na temat okablowania silnika mozna znalez¢ na schemacie potgczen

interfejsu TSI 3 na str. 26.
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Ramie HPMA z interfejsem TSI 3-C

Konfiguracja przewodu bragzowego/biatego (wyprowadzenie
tylne) lub niebieskiego/zielonego (wyprowadzenie boczne)
do wytaczenia (dezaktywacji) opéznienia

Na ponizszym przyktadzie przedstawiono konfiguracje opdznienia normalnie
zamknietego wyjscia stanu sondy.

Brazowy
lub Otwarty
c e TSI 3-C
niebieski Styk NO sondy J Zamkniety
— PL2-1 !
#PL2-3 Zacisk wspéiny J
lub obwodéw sondy
zielony \ }
. PL2-2 Styk NZ sondy —i Otwarty
Ekran
| Zamkniety
Konfiguracja przewodu brazowego/biatego (wyprowadzenie |
tylne) lub niebieskiego/zielonego (wyprowadzenie boczne) Q{u‘"\
do wigczenia (aktywacji) opdznienia Q )
-
Biafy \ Otwarty
lub TSI3-C |
Styk NO sondy J Zamkniety
1 PL2—1 \
1 PL2-3

Zacisk wspolny Od 6,5 ms
\ obwodéw sondy : do 8,0 ms
1

L PL2-2 Styk NZ sondy —|> Otwarty

Zamkniety

UWAGA: wigcej informacji na temat okablowania silnika mozna znalez¢ na schemacie potaczen
interfejsu TSI 3-C na str. 27.
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Konfiguracja okablowania ramienia HPMA oraz TSI 3

Wyjscia

Standardowy uktad O O Dﬁ

okablowania

|
24V
MRO |
|
|

+24V ‘ |
ARO _’_’_I
ov

|
|
. — LED
Sygnaly wyjsciowe +24 zielony LED zielony
sondy 0V ‘ | czerwony 1 ‘
| | | |
UWAGA: w tych schematach
potaczen zatozono, ze uzywa sie
standardowego, jednoprzewodowego
wyjscia sondy Renishaw. Gdy
wymagana jest opcja podtgczenia
czteroprzewodowego (np. wejscie
automatycznego zarzadzania Wejscie sondy 2 Wyjécie X-
dfugoscig Fanuc XAE, ZAE), 24V L 24V
uzytkownik musi zapewni¢ CZTERY oV +25 1 ov
wejscia z uktadu sterowania w celu I 13 oVv
wskazania przemieszczajgcej sig Sterownik TSI3
osi, aby uzyskaé wyzwolenie sondy obrabiarki 14 SelX-
(SelX—, SelX+, Selz-, SelZ+). Na 6 | ARO
podstawie tego sygnatu interfejs 7 MRO
TSI 3 wygeneruje sygnat wyjsciowy
wyzwolenia sondy na jednym
z czterech dostepnych kanatéw (X-, ARO (PL1-6) MRO (PL1-7)

X+, Z—, Z+).

Wyjscia w uktadzie tranzystora z otwartym kolektorem (OCT), WYSOKI STAN AKTYWNY,
Vss — 2,4 V przy maksymalnym pradzie zrodta 20 mA
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Konfiguracja okablowania ramienia HPMA oraz TSI 3-C

Wyjscia

Wejscia ARC

Wejscie MRC

Przekaznik MRO

Przekaznik ARO

Stan sondy NZ

Stan sondy NO

Aktywny
Nieaktywny

Aktywny
Nieaktywny

Zamkniety —’—

Otwarty

Zamkniety
Otwarty

Zamkniety
Otwarty

Zamkniety

LED
zielony

Sonda aktywna

LED

czerwony Zielony

Otwarty

Sterownik
obrabiarki

24V
(Y

_25
[xs |
6
{ ARO
8 |[¥
TSI 3-C
7
(g\ MRO
9 ¥
21
Py Styk NO sondy
20 | 9 Zacisk wspdlny obwodéw sondy
12 é Styk NZ sondy
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Sterowanie
ramieniem

Wymagane sg dwa
oddzielne sygnaty
wyjsciowe ze sterownika
obrabiarki do realizacji
przemieszczenia

ramienia do pozycji
,maszyna gotowa” (MRC)
oraz ,ramie gotowe”
(ARC). Uzytkownik

musi zapewni¢, aby

oba sygnaty nie zostaty
aktywowane jednoczesnie.
Musi wystepowac
opdznienie wynoszace co
najmniej 0,1 s (100 ms)
miedzy dezaktywacja
jednego polecenia

i aktywacja drugiego. Jesli
oba sygnaty sg aktywne

w tym samym czasie,
ramie nie ma mozliwosci
okreslenia kierunku ruchu
i zostaje zatrzymane. Taka
sytuacje mozna zmienié
tylko przez dezaktywacje
obu sygnatéw sterujgcych.

Dwa sygnaty wejSciowe do
sterownika obrabiarki sg
wymagane do otrzymania
potwierdzenia pozycji
»,maszyna gotowa” (MRO)

i ,ramie gotowe” (ARO).

Wszystkie WE/WY sg AKTYWNE STANEM WYSOKIM.

LED WYL.

LED WYL.

STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3
24V
MRC —
oV
24V
ARO
D 24V
ov
_ ___MRO
24V
ov L—
X-0
24V SelX-
ov
STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3
24V
ARC 2Ka
MRC
B ARO
oV
MRO
oV
_ D )
2av SelX-

o
<
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STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3

24V

ARC
MRC

ARO

oV
MRO
oV
X-0
|;| 20y SelX-
oV
STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3
24V
ARC
MRC % (
oV \Z
24V -
ARO
b
W\ LED ZIELONY
24V N b
ov L—: [ I Ja!
= r\%//
24V -
oV L—
X-0
m 24V L
oV
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STEROWNIK

OBRABIARKI TSI3

24V

ARC
MRC
—_—

ARO

MRO

v
=

\
24V |———
oV

STEROWNIK
OBRABIARKI

24V

ARC
MRC

ARO

2HH

MRO

>
[

24V SelX-

o,
<
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STEROWNIK
OBRABIARKI

24V

ARC

TSI3

et

MRC

ARO
oV
MRO
g
X-0

LEDWYL.

LEDWYL.

24V

24V SelX-
oV
STEROWNIK o
OBRABIARKI TSI
24V
ARC
MRC %
0
24V
ARO
D 24V
oV
MRO
Q 24V
0 T_q/“1
X-0
Q Selx-
0
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Obstuga ramienia HPMA / interfejsu TSI 3

STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3
24V
ARC
MRC %
oV
ARO
D 24V
ov
MRO
Q 24V
0 L—
X-0
SelX-

24V

o
<

LED WYL.

UWAGA: w schematach pofaczen zamieszczonych powyzej i na poprzednich stronach zafozono,
ze uzywa sie standardowego, jednoprzewodowego wyjscia sondy Renishaw. Gdy wymagana jest
opcja podfaczenia czteroprzewodowego (np. wejscie automatycznego zarzadzania diugoscia
Fanuc XAE, ZAE), uzytkownik musi zapewni¢ CZTERY wej$cia z ukfadu sterowania w celu
wskazania przemieszczajgcej sie osi, aby uzyskaé wyzwolenie sondy (Sel X-, Sel X+, Sel Z-,
Sel Z+). Na podstawie tego sygnatu interfejs TSI 3 wygeneruje sygnat wyjéciowy wyzwolenia
sondy na jednym z czterech dostepnych kanatéw (X-, X+, Z—, Z+).

Wejscia wyboru sondy (tylko w wypadku ramion uzywanych
z interfejsem TSI 3, nie dotyczy ramion uzywanych z interfejsem

TSI 3-C)
Vss
TSI3 T (PL1-14) SelX- _|_
N (PL1-15) SelX+ 1
(PL1-16) Selz- _|
SelX+ (PL1-17) Selz+ |
PL1-15
SelX- —> X-0
SelX+ —> X+0

TSI3

B I 0V (GND)

Vv

+24 (Vss)

L

L X-O
— X+0
L Z-0
— Z+0

SelzZ-
SelZ+

—» Z-0

—» Z+0
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Sterowanie ramieniem

STEROWNIK

OBRABIARKI TsI3-C
24V
l:: ARC - LED WYL.
MRC K4
ARO o
MRO

Styk NO sondy

l
Zamsk wspolny
obwodéw sondy

Styk NZ sondy ?

I B

STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3-C
24V
]:: ARC - LED WYL.
MRC 2K4
‘ ARO (=
] ov
/ f
MRO
i/'

Styk NO sondy

l
Zacisk wspdlny
obwodéw sond

Styk NZ sondy 7

I
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Obstuga ramienia HPMA / interfejsu TSI 3-C

STEROWNIK

OBRABIARKI TSis-C

24V

E: SEC
MRC
. ARO oV

7

MRO

Styk NO sondy

Zacisk wspdlny

obwodéw sondy 1
Styk NZ sondy ;

STEROWNIK
OBRABIARKI TSIs-C

24V

[::: ARC 2K4
MRC 2Ka

ARO
7 oV
MRO
lf'/
Styk NO sondy

l
Za0|sk wspolny /

obwodoéw sondy

Styk NZ sondy 7

S

?7/ \ LED ZIELONY

i
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STEROWNIK
OBRABIARKI TSIs-C
24V
ARC 2Ka
MRC 2Ka
ARO
7 ov
MRO
7
Styk NO sondy
Zacisk wspdlny
obwodéw sondy
]
Styk NZ sondy /
STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3-C
24V
ARC 2K4
MRC 2Ka
ARO
7 oV
MRO
?
Styk NO sondy

I |4
Zacisk wspolny
obwodéw sondy

Styk NZ sondy 7

B

L |

\ LED ZIELONY
\
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Obstuga ramienia HPMA / interfejsu TSI 3-C

( LED WYL.
N\ A

STEROWNIK
OBRABIARKI Tsis-C
24V
E: ARC 2K4
MRC 7Ka
ARO
oV
MRO
l/
Styk NO sondy
Zacisk wspdlny
obwodow sondy
Styk NZ sondy ;
STEROWNIK
OBRABIARKI TSIs-C
24V
MRC 2K4
ARO
l oV
MRO
Styk NO sondy

l
Zamsk wspolny
obwodéw sondy

Styk NZ sondy 7

I -

LED WYL.
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B

Zacisk wspolny

I [ Y
obwoddow sondy

IStyk NZ sondy ;

STEROWNIK
OBRABIARKI TSIs-C
24V

E:: ARC 2Ka

MRC 2K4

ARO

—] oV
MRO
Styk NO sondy

LED WYL.
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Blokada sondy z interfejsem TSI 3

Przedstawiono konfiguracjg AKTYWNA STANEM WYSOKIM.

STEROWNIK
OBRABIARKI TsI3
24V
INH
2Ka
ARC
MRC

ARO
D — LED ZIELONY
ov il Ja ]
ov

X-0

24 v|—SelX=

o
<

STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3
24V
INH
2K4
ARC 2Ka 7
MRC {
N
_ ARO
oV
MRO
oV
X-0
24V SelX-
oV
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Blokada sondy z interfejsem TSI 3-C

Przedstawiono konfiguracjg AKTYWNA STANEM WY SOKIM.

STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3-C
INH
ARC
MRC (
7KE L

ARO :]

MRO

LED ZIELONY

.~

Wyzwolenie NO

Wyzwolenie
wspolne

:/
Wyzwolenie N27

I N —

STEROWNIK
OBRABIARKI TSI3-C

INH

-
ARC
7
MRC [2K4] S
ov
ARO :7
,\J_’/,f_\ LED CZERWONY
B -
'y 1 \ I"}
N

Wyzwolenie NO

Wyzwolenie
wspdlne

:/
Wyzwolenie N27

L |
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Blokowanie sygnatéw wejsciowych

Wejscia interfejsu TSI 3

TSI 3 VT
INH
PL1-24
TSI3| Vss
INH
PL1-24
18V-30V
ov (prad staty)

UWAGA: dioda LED stanu sondy nadal dziata, gdy blokada jest aktywna.

X-0

Wejscia interfejsu TSI 3-C

& ¢

Polaryzacja napiecia nie ma znaczenia w blokadzie wejscia. W celu aktywowania wystarczy
przytozy¢ napiecie z zakresu 15 V=30 V (pradu statego) do zaciskow PL1-24 i PL1-25. Wejscie
blokady stanowi obciazenie maks. 12,5 mA. Blokada sondy powoduje wytaczenie jej wyjs¢.

TSI 3-C
Otwarty

oV

PL1-25

Blokada

PLi1-24

TSI 3-C
+V

oV

PL1-25

Blokada

PLi1-24

UWAGA: dioda LED stanu sondy nadal dziata, gdy blokada jest aktywna.

Stan sondy NZ

Stan sondy NO

Stan sondy NZ

Stan sondy NO

Zamkniety
Otwarty

Zamkniety
Otwarty

Zamkniety

Otwarty
Zamkniety

Otwarty

O ¢

s
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Dane techniczne wejs¢ z interfejsem TSI 3

INH

SelX- 1
SelX+

SelZ-

SelZ+

ARC

MRC y

Wejscia AKTYWNE STANEM WYSOKIM,
wewnetrzny uktad spadku poziomu (2K4)

Dane techniczne wyjsé¢ z interfejsem TSI 3

ARO i MRO majg ograniczenie pragdowe.

X-0, X+0, Z-0, Z+0 sg zabezpieczone bezpiecznikiem zasilania w interfejsie TSI 3 lub TSI 3-C.

Wyjscia sygnatéw sondy

PL1-2) X-O

2PL1 _3; X+0 Sygnaty wyjéciowe “AKTYWNE STANEM V- 3,8 V przy maksymalnym
WYSOKIM” (tylko jedno wyjscie sygnatu pradzie zrodta 120 mA

(PL1-4) Z-O sondy)

(PL1-5) Z+O V. — 2,4V przy pradzie 20 mA

Sygnaly wyjsciowe ,,ramie gotowe” (ARO) / ,,maszyna gotowa” (MRO)
ARO (PL1-6) MRO (PL1-7)

Wyjscia AKTYWNE STANEM WYSOKIM, V. - 2,4V przy pradzie 20 mA

Dane techniczne wejs¢ z interfejsem TSI 3-C

INH
ARC Wejscia AKTYWNE STANEM WYSOKIM,
MRC wewnetrzny ukfad spadku poziomu (2K4)

Dane techniczne wyjs¢ z interfejsem TSI 3-C
Wyjscia ARO i MRO to styki przekaznika pétprzewodnikowego (SSR).
Wyjscia sygnatéw sondy

Normalnie otwarte (NO) styki przekaznika péfprzewodnikowego, sonda normalnie otwarta do
potencjafu wspdélnego sondy. Aktywny w stanie zamknietym.

Normalnie zamkniete (NZ) styki przekaznika potprzewodnikowego, sonda normalnie zamknieta do
potencjafu wspdlnego sondy. Aktywny w stanie otwartym.

Patrz ,,Podtgczenia interfejsu TSI 3-C” na stronie 27.
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Demontaz sondy RP3

PRZESTROGA: Przed przystgpieniem do
demontazu sondy nalezy upewni¢ sig, ze jej
otoczenie jest suche i oczyszczone z widréw
lub chfodziwa.

1. Wykre¢ wkrety dociskowe M5 przed
przystapieniem do czyszczenia, aby
umozliwi¢ odptyniecie pozostatosci
chfodziwa.

2. Wyczys$¢ sondg i jej otoczenie czystym
i suchym sprezonym powietrzem (zaleca
sig uzycie aerozolu nr RS 846-698).

3. Wymontuj sonde.

Demontaz trzpienia
pomiarowego i bezpiecznika
mechanicznego

1. W16z klucz szesciokatny 2,0 mm przez
otwor w bezpieczniku mechanicznym (1)
i wykrec trzpierh pomiarowy z sondy.

2. Odkre¢ kluczem sze$ciokatnym 2,0 mm
(2) trzy wkrety dociskowe M3, ktore
mocujg bezpiecznik mechaniczny do
trzpienia pomiarowego.

3. Zdejmij koniec tacznika zabezpieczajacego
z gwintowanej czesci bezpiecznika
mechanicznego (3), a nastepnie
wymontuj bezpiecznik mechaniczny.

Mocowanie bezpiecznika
mechanicznego i trzpienia
pomiarowego
1. Zatéz wolny koniec tgcznika
zabezpieczajgcego na gwintowana
czes$¢ bezpiecznika mechanicznego (1).
2. W16z bezpiecznik mechaniczny
do wnetrza trzpienia pomiarowego
i zamocuj go, dokrecajac dwa wkrety
dociskowe M3 (2).

W16z klucz szeSciokatny 2,0 mm przez
otwor w bezpieczniku mechanicznym (3)
i dokrec trzpien pomiarowy do sondy.

Klucz szesciokatny
2,5mmx 2
2,0 Nm

Klucz
szesciokatny

\ 2,0 mm
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Konserwacja sondy RP3

Dbatos¢ o sonde RP3

Mechanizm sondy jest zabezpieczony
membrang przez chtodziwem

i zanieczyszczeniami. Stanowi to dostateczng
ochrone w normalnych warunkach roboczych.

Nalezy czysci¢ okresowo sonde i sprawdzac,
czy membrana nie jest uszkodzona.

PRZESTROGA: nie wolno wymontowywac
membrany. Jesli membrana jest uszkodzona,
sonde nalezy zwréci¢ do dostawcy w celu
naprawy.

Czyszczenie i kontrola membrany

1. Sonda pozostaje na ramieniu; poluzuj
i zdejmij przednig pokrywe sondy
wkretakiem ptaskim.

2. Wyczy$¢ mechanizm sondy czystym
chfodziwem podawanym pod niskim
cisnieniem.

PRZESTROGA: nie wolno czysci¢
mechanizmu sondy strumieniem wody pod
wysokim cignieniem.

3. Sprawdz, czy membrana sondy nie
jest uszkodzona. Jesli jest uszkodzona,
sonde nalezy dostarczy¢ do dostawcy.
NIE WOLNO WYJMOWAC MEMBRANY
WEWNETRZNEJ, PONIEWAZ
SPOWODUJE TO UNIEWAZNIENIE
GWARANCJI.

Zaktadanie pokrywy

4. Zatéz pokrywe przednig, wciskajac jg
rekg na miejsce.
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Konserwacja ramienia HPMA

Kontrola ramienia HPMA

Nalezy kontrolowa¢ okresowo ramie

i sprawdzag, czy nie jest uszkodzone. Jesli
jest uszkodzone, nalezy skontaktowac¢ sie
z dostawcg. NIE NALEZY PROBOWAC
NAPRAWIAC URZADZENIA SAMEMU.

Kontrola uszczelnienia
sprezynowego

Czys¢ regularnie uszczelnienie sprezynowe
szczotkg, aby nie dopusci¢ do gromadzenia sie
widréw.

PRZESTROGA: nie wolno czysci¢
uszczelnienia sprezynowego strumieniem
wody pod wysokim cinieniem.

Uszczelnienie sprezynowe
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Ustawianie narzedzia

Definicje ustawiania narzedzia

Bazy wymiarowej sondy to wyznaczenie
zaleznosci pomiedzy wrzecionem obrabiarki

i pofozeniem trzpienia pomiarowego, a takze
efektywnego rozmiaru trzpienia pomiarowego
do ustawiania narzedzi.

Baze wymiarowg sondy Renishaw mozna
wyznaczy¢ poprzez pomiar narzedzia
WZzOorcowego 0 znanym rozmiarze i potozeniu.

Ustawianie narzedzia pozwala na ustalenie
rozmiaru i potozenia narzedzi skrawajgcych
przed ich uzyciem do obrébki przedmiotu
obrabianego.

Umozliwia to wytwarzanie poprawnych
przedmiotow ,za pierwszym razem”.

Za pomoca sondy Renishaw do ustawiania
narzedzi mozna szybko i fatwo wyznaczy¢
rozmiar i potozenie uzywanych nozy.

W procedurze wykrywania uszkodzen
narzedzi nastepuje kontrola dfugosci
narzedzia w celu ustalenia, czy od momentu
ostatniego ustawiania nie doszfo do
wykruszenia lub ztamania narzedzia.

Wyznaczenie bazy
wymiarowej sondy

Dlaczego wyznacza si¢ baze
wymiarowa sondy?

Sonda elektrostykowa Renishaw umozliwia
wykorzystanie obrabiarki do okres$lenia
wielkosci i potozenia narzedzi. Kiedy trzpien
pomiarowy dotknie powierzchni narzedzia,

w tym momencie powinny by¢ zarejestrowane
potozenia osi obrabiarki.

Aby okresli¢ potozenie powierzchni narzedzia,
oprogramowanie musi ,,znac¢” wielkosé
i potozenie trzpienia pomiarowego.

Dzieki r6znym technikom wyznaczania bazy
wymiarowej sondy mozna okresli¢ relacje
miedzy trzpieniem pomiarowym a wrzecionem
obrabiarki.

Cho¢ w normalnych warunkach relacja miedzy
wrzecionem a trzpieniem pomiarowym nie
ulega zmianie, w pewnych warunkach nalezy
ponownie wyznaczy¢ baze wymiarowg sondy
do ustawiania narzedzi:

o Przed pierwszym uzyciem danej sondy
na danej obrabiarce.

. Gdy zostanie zamontowany nowy trzpien
pomiarowy.
. Po kazdej zmianie orientacji sondy.

. Gdy wystepuje podejrzenie
odksztatcenia trzpienia pomiarowego.
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Ustawianie narzedzi

Ustawianie diugosci narzedzi

Dtugosc¢ narzedzi mozna ustawi¢ na dwa
sposoby:

. Statyczny
. Obrotowy

Statyczne ustawianie dtugosci przydaje

sie w wypadku narzedzi, ktérych krawedzie
skrawajace znajduja sie w osi wrzeciona; sa

to np. wiertta. Statyczne ustawianie dfugosci
obejmuje przemieszczenie koricéwki narzedzia
az do zetknigcia sig z trzpieniem pomiarowym
— patrz Rys. 1.

Obrotowe ustawianie diugosci (dla narzedzi
napedzanych) przydaje sie w wypadku
narzedzi, ktérych krawedzie skrawajgce
znajduja sie na ich obwodzie; sg to np. frezy
palcowe.

=
=

Wiertto zbliza sie
z boku do trzpienia
pomiarowego

Rys. 1 — Ustawianie dtugosci

Podobnie jak w statycznym ustawianiu
dfugosci, obrotowe ustawienie dtugosci
obejmuje przemieszczenie koricdwki narzedzia
az do zetkniecia sie z trzpieniem pomiarowym,
przy czym odbywa sie to podczas obracania

w kierunku przeciwnym do kierunku skrawania.

Obrotowe ustawienie dfugosci daje pewnosé
wykrycia rzeczywistego najwyzszego lub
najnizszego punktu narzedzia.

Ustawianie Srednicy narzedzi

Nalezy ustawi¢ Srednice narzedzi, ktorych
uzywa sie do interpolacji elementow, jak np.
frezéw palcowych.

Obrotowe ustawianie Srednicy (dla narzedzi
napedzanych) stosuje si¢ w wypadku narzedzi,
ktorych uzywa sie do interpolacji elementéw,
jak np. frezéw palcowych. Obejmuje to
przemieszczenie bocznej czgsci narzedzia

az do zetknigcia sie z koricowka trzpienia
pomiarowego. Podobnie jak w wypadku
obrotowego ustawienia dtugosci, odbywa si¢ to
w kierunku przeciwnym do kierunku skrawania
(w celu ochrony trzpienia pomiarowego) —
patrz Rys. 2.

= &
(S ®)

Frez palcowy zbliza
sie do trzpienia
pomiarowego z obu
stron, obracajgc
sig jednoczesnie

W przeciwnym
kierunku

Rys. 2 — Obrotowe ustawianie $rednicy
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Wykrywanie uszkodzen
narzedzi

Procedura wykrywania uszkodzen narzedzi
obejmuje kontrole dtugosci narzedzia w celu
identyfikacji uszkodzenia. Poniewaz eliminuje
sie w ten sposob obrébke uszkodzonymi
narzedziami, wykrywanie uszkodzen

narzedzi jest waznym elementem procesu
zautomatyzowanej obrobki maszynowej.
Sonde do ustawiania narzedzi firmy Renishaw
mozna wykorzysta¢ do kontrolowania narzedzi
w trakcie cyklu. Dzieki pomiarowi dtugosci
narzedzia przed i po uzyciu ma sie pewnosg¢,
ze uszkodzone narzedzie nie zostanie uzyte
do obrébki maszynowej. Zmniejsza to ryzyko
powstania brakéw, uszkodzenia obrabiarki

i uszkodzenia narzedzi w kolejnych operacjach,
jak np. gwintowania.

Oprogramowanie do wykrywania uszkodzen
narzedzi powinno rejestrowac aktualng
dtugosc¢ kazdego narzedzia i poréwnywacé

ja z dtugoscia zmierzong podczas operaciji
wykrywania uszkodzen narzedzi. Po wykryciu
znaczgcej roznicy mozna przywotac operatora
w celu wymiany uszkodzonego narzedzia.

Kalibrowanie sondy do
ustawiania narzedzi

Doktadna procedura zalezy od obrabiarki,
ukfadu sterowania i pakietu oprogramowania.
Wystepuja jednak pewne wspdlne reguty.

Przed przystgpieniem do ustawiania narzedzi
nalezy skalibrowa¢ potozenie trzpienia
pomiarowego, aby ustali¢ jego punkty
wyzwolenia wzgledem bazy wymiarowej
obrabiarki. Mozna to uzyska¢, uzywajac
znanego narzedzia wzorcowego.

Sonde nalezy ponownie kalibrowa¢ co pewien
czas (co najmniej raz na 6 miesiecy), a takze
w warunkach specjalnych, na przyktad gdy
ramig uczestniczyto w kolizji lub po wymianie
trzpienia pomiarowego.

Zalecana czestotliwo$¢ standardowe;j
ponownej kalibracji zalezy od czestotliwosci
uzytkowania ramienia. Zalezy to w znaczgcy
sposéb od wykorzystania ramienia do
ustawiania narzedzi, na przyktad w typowym
warsztacie produkcyjnym wystepuje osiem
narzedzi, ktére ustawia sie dwa razy dziennie.
Oznacza to dwie operacje ramienia na dzien.
W wypadku producenta wielkonaktadowego
moze okazac sie konieczne wytgcznie
wykrywanie uszkodzenia narzedzi, za$

przy typowym czasie cyklu rownym 5 minut

i produkcji 24 godziny na dobe ramie bedzie
uzywane 288 razy dziennie.

Uzyj ponizszej tabeli do sprawdzenia
czestotliwosci ponownej kalibracji sondy:

Zalecana czestotliwo$¢é ponownej
kalibracji ramienia

Liczba operaciji Ponowna kalibracja
ramienia na dzien Co ...
<50 6 miesiecy
<100 3 miesigce
> 100 1 miesigc
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Rozwigzywanie problemoéw

Objaw

Przyczyna

Dziatanie

Staba powtarzalnosé
pomiarowa systemu.

Sruby mocuijgce nie sg
catkowicie dokrecone.

Dokreci¢ $ruby z podanym
momentem.

Poluzowanie sondy.

Sprawdzi¢ pewnos¢
zamocowania sondy
w zespole ramienia.

Poluzowanie trzpienia
pomiarowego.

Pewnie zamocowac¢ koricéwke
trzpienia pomiarowego.

Zadba¢ o pewne dokrecenie
wkretu dociskowego

M4 w trzonie trzpienia
pomiarowego.

Zadbac o pewne
zamocowanie w sondzie RP3
bezpiecznika mechanicznego.

Drobne wiéry na koncu
narzedzia.

Usunac wiory.

Nie nastepuje kalibrowanie
i aktualizacja offsetow.

Sprawdzi¢ oprogramowanie.

Predkosci kalibracji
i pomiarowa nie sg sobie
réwne.

Sprawdzi¢ oprogramowanie.

Pomiary sa realizowane
w obrebie obszaréw
przyspieszania/zwalniania
obrabiarki.

Sprawdzi¢ oprogramowanie.

Ramie zostafo zamocowane
niezgodnie z zaleceniami {j.
na ostonie z cienkiej blachy.

Zamocowacé na solidnej
podstawie.

Szybkos¢ posuwu sondy jest
zbyt wysoka dla sterownika
obrabiarki.

Wykona¢ préby
powtarzalnosci przy réznych
szybkosciach posuwu.

Wahania temperatury
powodujg nadmierne
przemieszczenia ramienia
HPMA wzgledem obrabiarki.

Zminimalizowa¢ zmiany
temperatury obrabiarki
i ramienia HPMA.

Zwiekszy¢ czestotliwosé
kalibraciji.
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Objaw

Przyczyna

Dziatanie

Staba powtarzalnosé
pomiarowa systemu

(ciag dalszy).

Powtarzalno$¢ obrabiarki
jest niska z powodu
poluzowania liniatow
pomiarowych, wystepowania
luzéw zwrotnych,

ciasnych prowadnic i/lub
przypadkowego uszkodzenia.

Wykona¢ kontrole stanu
technicznego obrabiarki.

Nadmierne drgania obrabiarki.

Wyeliminowa¢ zrodfo drgan.

Dokona¢ zmian w okablowaniu,
aby uaktywni¢ obwod
op6znienia wyzwalania sondy.

Niewielka kolizja.

Ztozy¢é ramie i ponownie
ustawi¢ w potozeniu
aktywnosci w celu
wyzerowania uktadu
kinematycznego.

Brak sygnatu wyjsciowego
sondy (dioda LED stanu
sondy jest wytgczona).

Uszkodzone lub
zanieczyszczone styki sondy.

Sprawdzi¢ stan stykow
sondy. Jezeli styki ulegty
zanieczyszczeniu,

oczysci¢ je przy uzyciu
sprezonego powietrza oraz
przetrze¢ czystg szmatka
niepozostawiajgca widkienek.

Sonda nie zostafa podtgczona.

Sprawdzi¢ okablowanie
obrabiarki.

Sprawdzi¢ prawidfowos¢
osadzenia sondy w obsadzie.

Niesprawnos¢ sondy.

Wyjaé sonde i sprawdzié¢
ciggto$¢ obwoddw na stykach
sondy (opornos$¢ powinna by¢
mniejsza niz 1 kQ).
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Rozwigzywanie problemoéw

Objaw

Przyczyna

Dziatanie

System ramienia nie reaguje
na polecenia.

Nie podtaczono zasilania.

Sprawdzi¢ podtgczenia
elektryczne (upewnic sie, ze
podtaczono zasilanie silnika
i uktadu WE/WY).

Sprawdzi¢ polaryzacje
i napigcie zasilania
(wszystkie).

Polecenie nie zostato
odebrane.

Sprawdzi¢ wyjscia elektryczne
sterownika obrabiarki.

Sprawdzi¢ potgczenia
elektryczne.

Interfejs TSI 3 lub TSI 3-C nie
reaguje.

Odtaczy¢ zasilanie interfejsu
TSI 3 lub TSI 3-C (wytgczy¢
zasilanie obrabiarki lub
odtgczy¢ 25-stykowg wtyczke
typu D na co najmniej

5 sekund i podtgczy¢
ponownie).

System ramienia reaguje
na polecenia, ale nie
potwierdza ukonczenia
przemieszczenia (MRO,
ARO).

Sterownik obrabiarki nie
odbiera sygnatéw ARO ani
MRO.

Sprawdzi¢ wejscia sterownika
obrabiarki.

Sprawdzi¢ pofgczenia
elektryczne.

Brak sygnatu wyjsciowego
sondy.

Sonda nie zostafa podtgczona.

Sprawdzi¢, czy dioda LED
stanu w obsadzie sondy
Swieci w kolorze zielonym
po przejsciu sondy w stanie
gotowosci.

Sprawdzi¢, czy sonda jest
wiozona do korica w obsadzie
(patrz str. 22).

Sterownik obrabiarki nie
odbiera sygnafu stanu
sondy (PS) ani sygnatéw
z czteroprzewodowego
wyijscia.

Sprawdzi¢ wejscia/wyjscia
sterownika obrabiarki.

Sprawdzi¢ potgczenia
elektryczne.
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’s (O
7
N
4mm s *
Zalecane do: F
¥
Zespot trzpienia *Zespot trzpienia Bezpiecznik
pomiarowego pomiarowego mechaniczny
?::] 16 mm A-2197-0157 14,2 mm M-2197-0156
?::] 20 mm A-2197-0158 19,5 mm M-2197-0156
ﬁ::] 25 mm A-2197-0159 29,5 mm M-2197-0150
?::] 32 mm A-2197-0160 34,5 mm M-2197-0150
f::] 40 mm A-2197-0161 39,5 mm M-2197-0150
?::] 50 mm A-2197-0162 49,5 mm M-2197-0150
Pozycja Numer Opis
katalogowy

Zestaw narzedzi

A-2176-0636 | Zestaw narzedzi do standardowego ramienia HP.

Zestaw narzedzi

A-2176-0639 | Zestaw narzedzi do miniaturowego ramienia HP.

Mocowanie
podstawy

A-2275-0113 | Zestaw zamocowania podstawy HPMA.

Przednia pokrywa

A-2197-0006 | Zestaw pokrywy przedniej sondy RP3.

Uszczelnienie

M-2275-0549 | Uszczelnienie sprezynowe do podstawy HPMA.

sprezynowe

Obudowa sondy A-2275-0098 | Obudowa sondy ramienia HPMA.

TSI 3-C A-2181-2239 | Zespdt interfejsu TSI 3-C ze ztgczem montazowym DIN.
TSI3 A-2181-0465 | Zespdt interfejsu TSI 3 ze ztgczem montazowym DIN.
Sonda RP3 A-2197-0004 | Zespot sondy RP3.

Kabel A-2181-1080 | Kabel SCR HPMA o dt. 2 m, gniazdo 5 W M12.

Kabel A-2181-1085 | Kabel SCR HPMA o dt. 5 m, gniazdo 5 W M12.

Kabel A-2181-1090 | Kabel SCR HPMA o dt. 10 m, gniazdo 5 W M12.
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Pozycja

Numer
katalogowy

Opis

Publikacje. Mozna pobra¢ z naszej strony www.renishaw.pl.

oprogramowania

HPMA H-2000-5141 | Instrukcja instalacji i podrecznik uzytkownika:
Automatyczne ramie o wysokiej precyzji HPMA.

RP3 H-2000-5297 | Podrecznik uzytkownika: sonda RP3.

Lista H-2000-2298 | Arkusz danych technicznych: Oprogramowanie sond dla

obrabiarek — programy i funkcje.
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