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Sicherheit

Sicherheit
Informationen fiir den Benutzer

Bei Arbeiten an Koordinatenmessgeraten und
Werkzeugmaschinen wird ein Augenschutz
empfohlen.

Beachten Sie auch die Bedienungsanleitung des
Maschinenherstellers.

Das LP2 System darf nur von Fachpersonal
unter Beachtung der erforderlichen Sicherheits-
vorkehrungen installiert werden. Vor Arbeits-
beginn ist sicherzustellen, dass sich die
Werkzeugmaschine in einem sicheren,
spannungslosen Zustand befindet und die
Spannungsversorgung zum HSI-C / HSI / MI 8-4
getrennt ist.

Informationen fiir den Maschinenlieferanten/-
installateur

Es obliegt dem Maschinenlieferanten,

den Anwender Uber alle Gefahren zu
unterrichten, die sich aus dem Betrieb der
Ausrlstung ergeben, einschlieBlich solcher,

die in der Renishaw-Produktdokumentation
erwahnt sind, und sicherzustellen, dass
ausreichende Schutzvorrichtungen und
Sicherheitsverriegelungen eingebaut sind.

Unter bestimmten Umstéanden kénnte der
Messtaster falschlicherweise eine Ruhestellung
(nicht ausgelenkt) signalisieren. Verlassen Sie
sich nicht allein auf das Messtastersignal, um die
Maschinenbewegung zu stoppen.

Informationen fiir den Installateur der
Ausriistung

Alle Ausriistungen von Renishaw erflillen die
regulatorischen EU- und FCC-Anforderungen.
Es obliegt der Verantwortung des Installateurs
der Ausrlstung, die Einhaltung der folgenden
Richtlinien sicherzustellen, um einen Einsatz
des Produktes in Ubereinstimmung mit diesen
Vorschriften zu gewéahrleisten:

e Alle Interfaceeinheiten MUSSEN méglichst
weit entfernt von potenziellen elektrischen
Storquellen (z. B. Transformatoren,
Servoantrieben) installiert werden;



Sicherheit

Alle 0 V/Masseverbindungen missen am Betrieb des Gerits
,Maschinensternpunkt“ angeschlossen
werden (der ,Maschinensternpunkt®

ist eine gemeinsame Ruckflhrung

fur alle Maschinenerdungskabel und
Kabelschirmungen). Dies ist sehr wichtig, da
bei Nichteinhaltung Potenzialunterschiede
zwischen den Anschlusspunkten auftreten
kénnen;

Wird das Gerat fir einen nicht vom Hersteller
spezifizierten Zweck benutzt, kann dies zu einer
Beeintrachtigung des vom Gerét bereitgestellten
Schutzes fihren.

Alle Schirmungen mussen, wie in der
Bedienungsanleitung beschrieben,
angeschlossen werden;

Kabel dirfen nicht entlang von Starkstrom-
quellen (z. B. Motorversorgungskabeln) oder
in der Nadhe von Hochgeschwindigkeits-
Datenleitungen verlegt werden;

Kabel mussen so kurz wie moglich gehalten
werden.



Einfihrung

Einfliihrung

Der LP2 ist ein kompakter und vielseitiger
Messtaster fir Anwendungen auf CNC-
Drehmaschinen und Bearbeitungszentren. Durch
die groBe Auswahl an Tastereinsatzen und
Zubehor lasst sich nahezu jede Messaufgabe
bewaltigen.

Anwendungsgebiete

Horizontale Drehmaschinen

Klein genug, um in den Revolver aufgenommen
zu werden. Zum Erfassen des Werksttick-

nullpunktes und zum Messen am Werkstlck bzw.

der Werkzeuge.
Anwendungen auf Bearbeitungszentren
Bei Spindelmontage zum Einrichten und Messen

von Werkstlicken. Auf dem Tisch montiert zur
Werkzeugmessung und -bruchkontrolle.

Signallibertragung

. Uber Kabel — eine Reihe festverdrahteter
Messtasteraufnahmen ist fir die
Werkstuckprifung und Werkzeugmessung
erhaltlich. Bei Bearbeitungszentren mit
manuellem Werkzeugwechsel wird der LP2
in den MA2 Messtasterhalter eingeschraubt.

e Optisch oder per Funk — fiir Dreh-
maschinen und Bearbeitungszentren.
Einfache Installation, vor allem bei
Nachrustanwendungen, da keine Kabel-
durchfiihrungen wie bei festverdrahteten
Signallbertragungskabeln erforderlich sind.
Der LP2 kann mit dem OMP40M, dem
OMP60M, dem RMP40M und dem RMP60M
verwendet werden.



Einfihrung

Interface

Bei einer kabelgebundenen Installation mit
dem LP2 kénnen folgende Interface-Einheiten
verwendet werden:

¢ HSI-C Interface, siehe Installationshandbuch
Interface flr kabelgebundene Messsysteme
— konfigurierbar (Renishaw Art. Nr.
H-6527-8502).

e HSIl Interface, siehe Installationshandbuch
HSI Interface fur kabelgebundene Mess-
systeme (Renishaw Art. Nr. H-5500-8557).

3 MI 8-4 Interface, siehe Installations- und
Benutzerhandbuch MI 8-4 Schnittstellen-
einheit (Renishaw Art. Nr. H-2000-5008).

Die Messtasteraufnahmen FS1i und FS2i

mit integriertem Interface kénnen ebenfalls
verwendet werden, siehe Datenblatt Messtaster-
aufnahmen FS1i und FS2i (Renishaw Art. Nr.
H-2000-2074).



6 LP2 Messtastertypen

Der LP2 Messtaster ist in vier unterschiedlichen
Ausfuhrungen erhéltlich. Jede Ausfuihrung ist fir
bestimmte Anwendungen besonders geeignet
(siehe Abbildung auf Seite 7).

LP2 — Fur normale Werkzeugmessung/
Werkstuckprufung. Die Metallblende schitzt die
Dichtung in der Maschinenumgebung gegen
heiBe Spane und KihImittel.

LP2H — Mit hdherer Antastkraft fur lange
oder schwere Tastereinsatze oder bei starken
Maschinenvibrationen.

LP2DD - LP2HDD - Der Doppelmembran (DD)-
Aufbau empfiehlt sich fur Schleifmaschinen

und andere Anwendungen mit partikelhaltigem
Kuhlmittel. Der LP2HDD ist eine Messtaster-
ausfiihrung mit héherer Antastkraft, &hnlich wie
der LP2H.

1. Tastereinsatz — M4-Gewinde

Metallblende

Feder

Dichtung

a > Db

Hinterer O-Ring

N o

M16-Gewinde
Einstellung der Antastkraft

Spanschutzkappe — unerlasslich beim
LP2DD und LP2HDD, wenn der Messtaster
stéandig heiBen Spénen ausgesetzt ist.



LP2 Messtastertypen
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LP2H A3
LP2DD
LP2HDD

*

Einstellung der Antastkraft nicht verfligbar

Die LP2DD Messtaster sind als Originalgerate erhaltlich,
jedoch kénnen auch vorhandene LP2 Messtaster mit
einem Umristkit auf den DD-Standard umgerUstet werden.




LP2 Modulares System

Tastereinsatze mit

Kabelgebundene M4-Gewinde
Signaltibertragung 3
Aufnahmeadapter ! MA2 1
Messtasterhalter ] |
— > B
|

Sollbruchstiick far @

den Tastereinsatz

Spanschutzkappe

=
1
D [, LP2HDD

tasteraufnahmen
.m
) <
N
M I
| |

MA 4 Adapter

Funk- oder
optischer
Empfénger Signaliibertragungsmodul




LP2 Messtasterbewegungen

Messtasterauslésung

Wenn der Tastereinsatz eine Oberflache
beruhrt, wird der Messtaster ausgelenkt und ein
Schaltsignal generiert. Die Maschinensteuerung
speichert diese Position und stoppt die
Maschinenbewegung.

Obgleich hohe Antastgeschwindigkeiten
winschenswert sind, muss ein fir die Maschine
geeigneter Vorschub gewéhlt werden, der es
ermdglicht, innerhalb des Tasteriberlaufes zu
stoppen. Entsprechende Vorschubwerte kénnen
Sie bei Inrem Maschinenhersteller erfragen.

Fahren Sie mit dem Tastereinsatz gegen eine
Oberflache, um sich zu vergewissern, dass ein
Signal erzeugt wird. Uberschreiten Sie hierbei
nicht den Uberlaufweg des Messtasters.

Fahren Sie im Anschluss an die Antastung
wieder von der Oberflache zuriick.

Ein- und Zweifachantastung

Bei Einfachantastung wird der Messtaster nach
erfolgter Antastung an die Startposition gefahren.

Bei verschiedenen Steuerungstypen ist es
von Vorteil mit Zweifachantastung zu arbeiten,
da hohe Antastgeschwindigkeiten zu einer
schlechteren Wiederholgenauigkeit fiihren
kénnen.

Maximale Uberlaufwege (siehe Seite 12)




10 LP2 Messtasterbewegungen

Die Oberflache wird mit der ersten Antastung
schnell gefunden. Danach wird der Messtaster
freigefahren, bevor die zweite Antastung mit
geringer Antastgeschwindigkeit und héherer
Auflésung ausgefuhrt wird.

Startposition & -

]
|

Systemverzégerungen

Systemverzdgerungen weisen eine Wiederhol-
genauigkeit von weniger als 2 ps auf und bleiben
bei Messungen in allen Richtungen konstant.

Systemverzdégerungen werden automatisch
kompensiert, vorausgesetzt, dass eine
Kalibrierbewegung in dieselbe Richtung
und mit derselben Geschwindigkeit wie jede
Messbewegung ausgefuhrt wird.

Kalibrierung eines Systems

Eine Kalibrierung sollte bei einer konstanten
Messgeschwindigkeit in Messrichtung durch-
gefuhrt werden, um Fehler automatisch zu
kompensieren. Unter folgenden Umsténden sollte
das System kalibriert werden:

1. Bei einer Neuinstallation.

2. Wenn ein neuer Tastereinsatz verwendet
wird.
Wenn der Tastereinsatz verbogen ist.
Zum Ausgleich thermischer Ausdehnung der
Maschine.

5. Wenn die Wiederholgenauigkeit beim
Einwechseln der Werkzeugaufnahme in die
Spindel schlecht ist.



Spezifikation 11
Varianten LP2/LP2DD LP2H / LP2HDD
Hauptanwendung WerkstUckprifung und -einrichtung auf Drehmaschinen aller GréBen,

Bearbeitungszentren und CNC-Schleifmaschinen.

Signallibertragung

Kabelgebunden oder mit Sender-/Empfangermodulen mit optischer

Signaliibertragung oder Funkibertragung.

Kompatible Kabelgebunden
Interface- Optisch
Einheiten

Funk

HSI, HSI-C, Ml 8-4, FS1i oder FS2i

OMI-2 / OMI-2T / OMI-2H / OSI oder OSI-D mit OMM-2 oder OMM-2C

RMI-Q

Empfohlene Tastereinsatze

50 mm bis 100 mm
Tastereinsatzmaterial von der
Anwendung abhéngig.

50 mm bis 150 mm
Tastereinsatzmaterial von der
Anwendung abhéngig.

Gewicht

65g

Antastrichtungen

+X, £Y, +Z

Wiederholgenauigkeit in eine Richtung

1,00 pm 2 (siehe Hinweis 1)

2,00 pm 2c (siehe Hinweis 1)

Auslésekraft

(siehe Hinweise 2 und 3)
XY — geringe Kraft

XY — hohe Kraft
+Z-Richtung

0,50 N, 51 gf 2,00 N, 204 gf
0,90 N, 92 gf 4,00 N, 408 gf
5,85 N, 597 gf 30,00 N, 3059 gf




12 Spezifikation
Maximaler Uberlauf des | LP2 LP2DD LP2H LP2HDD
Tastereinsatzes
=X, Y 14,87 mm 19,06 mm 14,87 mm 19,06 mm
+12,5° +15° +12,5° +15°
z 6,5 mm 5,0 mm
4,5 mm bei angeschraubter 4,5 mm bei angeschraubter
Spanschutzkappe Spanschutzkappe
Montage M16-Gewinde, fur LPE Verlangerungen und Adapter.
Schutzart IPX8, BS EN 60529:1992+A2:2013
(IEC 60529:1989+A1:1999+A2:2013)
Lagertemperatur —25 °C bis +70 °C
Betriebstemperatur +5 °C bis +55 °C
Hinweis 1 Die Spezifikation wird bei einer Standard-Testgeschwindigkeit von 480 mm/min mit einem 35 mm langen Tastereinsatz

geprift. Je nach Anwendungsanforderungen ist eine deutlich héhere Geschwindigkeit moglich.

Hinweis 2 Die Auslésekraft, die bei manchen Anwendungen kritisch ist, ist die Kraft, die durch den Tastereinsatz auf das Werkstiick
wirkt, wahrend das Tastsignal ausgeldst wird. Die maximal auftretende Kraft wird im Uberlauf erreicht. Die Kraft hangt von
zugehdrigen Variablen einschlieBlich der Messgeschwindigkeit und Maschinenverzégerung ab.

Hinweis 3  Dies sind die Werkseinstellungen. Eine manuelle Einstellung des LP2 / LP2DD ist méglich, jedoch sind der LP2H und der

LP2HDD nicht einstellbar.

HINWEIS: Eine gro3e Auswahl an Renishaw Tastereinsatzen finden Sie in der Renishaw Broschire
Tastereinsétze und Zubehdr (Renishaw Art. Nr. H-1000-3202).



Abmessungen

13

LP2 - LP2H 20
% 1
: Z g
T w% I
= v; % i
6,5
40,8
20
—1 = % ]
5 1} x Q
e [T w% gl ©
[ E 9 % 1
M4-Tastereinsatz 6,5

40,8

Abmessungen in mm
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Empfohlenes Verdrahtungsschema fiir den LP2 mit einem
HSI-C Interface

FS1*/FS2* Feste Messtasteraufnahme

fur Standardmesstaster

* Kein Schirmanschluss

HSI-C Interface

Messtasteranschluss (5-polig)

® 19.
® 18
Grin/gelb
\ 17. Schirm
AuBerer Federkontaktpin, griin L - J. n "
+—+ 16. Standardm Eingang +
? Innerer Federkontaktpin, blau ! o / N
——— 15. Standardm Eingang -
Versorgungsanschluss (4-polig)
+12V DC bis 30 V DC — A 1. Spannungsversorgungseingang
( o +12V DC bis 30V DC
0V DC ———— ® 2. Versorgung 0V DC
Maschinenerdung _T le 3. Versorgung 0V DC
(-Sternpunkt’) |-® 4. Schirm
Sperrfunktion .
des Messtasters. Anschluss Sperren (5-polig)
Anschlussinformationen ® 10. Sperren Eingang
sind im Installations- e 11. Sperren Riickleitung
handbuch HSI-C Interface
CNC- fiir kabelgebundene e 12. 0VDC
Messsysteme — ® 13. +12V DC bis +30 V DC Out
Steueru ng konfigurierbar (Renishaw (mit 100 mA gesichert)
Art. Nr. H-6527-8502) zu .
. ® 14. Nicht angeschlossen
finden.
A SSR
(5-polig)
Entweder Pin 24 oder Zal Zal 24. \ 1s NO
Pin 22 anschlieBen, / / 23. 1\ ;
aber nicht beide / / . gemeinsam
gleichzeitig 19 1% 22, \ 1s NC
® 21. Nicht angeschlossen

Entweder Pin 29 oder

® 20. Nicht angeschlossen

Anschluss SSR Messtastertyp und
externe LED (5-polig)

Pin 27 anschlieBen,

aber nicht beide

gleichzeitig

D

:@ i

%

29. N\ typ NO
28. N typ gemeinsam
27. N typ NC

26. Externe LED 10V DC
25. Externe LED 0V DC

— Leiste 4

— Leiste 1

— Leiste 3

— Leiste 5

— Leiste 6

HINWEISE:

Zur Verbindung des LP2
Messtasters mit dem
HSI-C Interface den
Anschluss STANDARD
PROBE verwenden.

Ist der SSR-Ausgang

als SchlieBer (NO)
angeschlossen, dann bleibt
der LP2 Messtaster im
nicht geschalteten Zustand
(Ruhestellung), wenn die
Spannungsversorgung
unterbrochen oder der
Messtaster beschadigt ist.

Messtaster- | SchlieBer | Offner
status (NO) (NC)
Messtaster | Geschlos- Offen
ausgelenkt sen
Messtaster in Offen Geschlos-
Ruhestellung sen




Empfohlenes Verdrahtungsschema fiir den LP2 mit einem
HSI Interface

15

Innerer Federkontaktpin =~ ,~— ==~ -, '

T ] T ]
1 \\ AuBerer Federkontaktpin | | Lo
o j —

Feste Messtasteraufnahme
flir den LP2 Messtaster

Sperrfunktion des
Messtasters, siehe
Installationshandbuch

kabelgebundene
Messsysteme
(Renishaw Art. Nr.
H-5500-8557)

CNC-Steuerung

SchlieBen Sie entweder Pin 6 oder
Pin 8 an, aber nicht beide Adern

HSI Interface fir

HSI Interface
Anschluss fir den
Standardmesstaster (3-polig)

1 Messtastereingang +

2  Messtastereingang —

3 Schirm

Anschluss zur Steuerung
(12-polig)

e 1 OV

Sperren Riickleitung

e 3 Sperren

Externe LED OV

Externe LED 10V

/7 /7 6 SchlieBer (NO)*
E/A- / / Status-
Messtastereingang Versorgung 7  Gemeinsamer ausgang
Skip-Eingang / / Anschluss (COM) | SSR
8  Offner (NC)**
; v (%
Schutzerdung fiir Steuerung . .
(auch als PE-Sternpunkt oder e 9 12Vbis 30V Out (Sicherung 100 mA)
Erdungsplatte bezeichnet)
- 10 Schi
Schirm l cnim
T ; n Spannungs-
4_ 0V DC — ™ / 11 Versorgung 0V versorgung
= . Lo .
12V DC bis 30 V DC - — 12 Versorgung
Temmms ~ 12V bis 30 V
i *Offner
status (NO) (NC)
TTIT Bezugsmasse der Steuerung Messtaster | Geschlos- Offen
ausgelenkt sen
Messtaster in Offen | Geschlos-
Ruhestellung sen

HINWEISE:

Zur Verbindung des LP2
Messtasters mit dem HSI
Interface den Anschluss
STANDARD PROBE
verwenden.

Ist der SSR-Ausgang

als SchlieBer (NO)
angeschlossen, dann bleibt
der LP2 Messtaster im
nicht geschalteten Zustand
(Ruhestellung), wenn die
Spannungsversorgung
unterbrochen oder der
Messtaster beschadigt ist.
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Empfohlenes Verdrahtungsschema fiir den LP2 mit einem

MI 8-4 Interface

CNC-Steuerung

+V DC von E/A-Versorgung e—

Skip-Eingang (G31) #—

-V DC von E/A-Versorgung e—

Griin/gelb

Griin/gelb

versorgung
zum Interface L0V DC

Grin/gelb

Spannungs- {+V DC o—

Griin/gelb

Schutzerdung fir
Steuerung **

il

Erdungsanschluss
der Steuerung

Weitere Informationen zu diesen Anschliissen finden Sie im Installations- und
Benutzerhandbuch Ml 8-4 interface unit (Renishaw Art. Nr. H-2000-5008).

—
MI 8-4 Interface
—e A10 Ausgang + Spannungsversorgung
—& A11 Ausgang Messtasterstatus (Totem-Pole)
—8 A12 Ausgang - Spannungsversorgung N
Werkzeugmaschine
—e B4 SELX- Schirm A1 @— LP2
—8 B5 X-
—eB6 SELX  Messtaster- | Messtaster ,B|BU - "f“ .
—eB7 X eingang | +A2 ™ T LP2
—e B8 SELZ Messtaster 1Griin v Messtaster
- T

—eB9Z- A3 AN
—e B10 SELZ+
—eB11Z+
—= A7 Auswahl des Messtasters
— A8 Sperrfunktion
—=e A9 Eingangswiderstande gemeinsam
—eB1+VDC Interface
—eB20VDC } Spannungsversorgung w ies“ .
—e B3 Schirm Optional eristiox

= ===~ |messtasters

M eingang + A4 o—|; .
U ! 1 '
1 ! 1 !
M \eingang — A5 #— L -
Schirm A6 e—

**Sie kann auch als ,,PE-Sternpunkt“ oder ,Erdungsplatte” bezeichnet werden

Werkstlickmessung




Typische LP2 Messtastersysteme

Bearbeitungszentren (Funkiibertragung)

CNC-
Maschinenspindel

RMI-Q Montagehalterung
— Signalempféanger
Typisches
. FynkmOdUI LRRRALRRTAN \
;‘ wf;- 0\ \ \\\\‘\\ K
IH[ L[ ;;;H\\H} \ﬁ\\ CNC-
4 Maschinen-
f;‘: LP2 Messtaster \ steuerung
Kabel

Tastereinsatz

r W Werkstlck




18 Typische LP2 Messtastersysteme

Bearbeitungszentren mit OMM-2 mit OSI oder OSI-D Interface oder OMI-2 /
OMI-2T / OMI-2H Interface/Empfénger (optische Signallibertragung)

CNC-
Maschinenspindel

Montagehalterung
Typisches
optisches Modul
L L OMI-2/
LP2 OMM-2 X OMI-2T/OMI-2H
| Messtaster [ )
OSI oder OSI-D
Interface

Tastereinsatz

Werkstlick CNC- CNC-
Maschinen- Maschinen-
steuerung steuerung




Typische LP2 Messtastersysteme 19

Bearbeitungszentren mit einem OMM-2C mit OSI oder OSI-D Interface
(optische Signaliibertragung)

CNC- Kabel )
Maschinenspindel
OSl oder OSI-D
Interface
OMM-2C H
= CNC-
s\ .
Typisches e ) /:\ Maschinen-
optisches Modul | musaw P ﬂﬂ ,4\ steuerung
LP2 '
Messtaster
Tastereinsatz
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Typische LP2 Messtastersysteme

Bearbeitungszentren (kabelgebundene Signaliibertragung)

CNC-
Maschinenspindel

MA2 = Kabel
Messtaster- | g% | e 11100
halter
LP2
Messtaster .l Optionale
il | Verriegelung der
“_|. Spindelrotation
Tastereinsatz CNQ'
Maschinen-
steuerung
Interface HSI b
(dargestellt), | ==
HSI-C oder | &2

T
r ]Werkst[]ck Ml 8-4 |__‘1 | Y |

WARNUNG: Der
Messtaster darf nicht
von der Maschine
gedreht (rotiert) werden,
wenn das Spiralkabel
angeschlossen ist, da
sonst Personen durch
herumfliegende Kabel
oder Kabelverwicklungen
verletzt werden koénnen.
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Bearbeitungszentren (kabelgebundene Signaliibertragung,
Werkzeugmessung)

CNC-
Maschinen-
steuerung

Quadratische Interface HSI
Tastplatte (dargestellt),
HSI-C oder Kabel
: MI 8-4
LP2 o Werkstiick
Messtaster |-

Kabel




22 Typische LP2 Messtastersysteme

Drehmaschinen (Funkibertragung)

CNC-
Maschinen-
steuerung

RMI-Q
Signalempfanger

Kabel

Werkstiick @il:{ X,
T -

astereinsatz




Typische LP2 Messtastersysteme
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Drehmaschinen (optische Signallibertragung)

OMI-2/0OMI-2T/OMI-2H

LP2 =
Messtaster i

|

.. ] |
Werkstiick % |
%[l

|

wor

Tastereinsatz

CNC- 0Sl oder OSI-D
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Typische LP2 Messtastersysteme
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LP2 und LP2DD sind einstellbar
LP2H und LP2HDD sind nicht einstellbar

Die Auslésekraft wird durch den von Renishaw
eingestellten inneren Federdruck bestimmt.

Der Benutzer sollte den Federdruck nur unter
besonderen Umstanden verstellen, z. B. wenn
auBergewodhnliche Maschinenvibrationen zu
fehlerhaften Messdaten fihren oder das Gewicht
des Tastereinsatzes fur den normalen Federdruck
zu grof ist.

Ein geringer Druck erhéht die Sensibilitat des
Tasters. Zum Senken des Drucks drehen Sie
den Schliissel soweit wie notig entgegen dem
Uhrzeigersinn, bis er schlieBlich den Endpunkt
erreicht.

Zum Erhéhen des Drucks drehen Sie den
Schlissel im Uhrzeigersinn. Achten Sie darauf,
dass Sie die Schraube nicht liberdrehen.

Falls dies geschehen sollte, entlasten Sie den
Tastereinsatz und drehen Sie den Schllssel
entgegen dem Uhrzeigersinn, bis das Gewinde
wieder greift. Gelingt dies nicht, senden Sie den
Taster zur Reparatur an lhre Niederlassung.

ACHTUNG: Durch die Verstellung der Antastkraft
und die Verwendung von Tastereinséatzen,

die nicht dem zur Kalibrierung verwendeten
Tastereinsatztyp entsprechen, kann die
Wiederholgenauigkeit des Messtasters von den
Ergebnissen des Kalibrierscheins abweichen.




Rundlaufeinstellung des Tastereinsatzes mit
26 Messtasterhaltern und -aufnahmen

Rundlaufeinstellung des Tastereinsatzes

Die Tastereinsatzposition wird mithilfe einer
Einstelllehre oder einer Messuhr bestimmt (siehe
Abbildung auf Seite 27).

Drehmaschinen - Inspektion

Um Fehler beim Ermitteln von Durchmessern

zu vermeiden, wird der Tastereinsatz auf die
gleiche Héhe wie die Spindel-Mittellinie gebracht.
Fur eine genaue Programmierung sollte die
Spitze des Tastereinsatzes mit der Spitze des
Werkzeuges Ubereinstimmen.

1.  MA4 90°-Adapter
Der Messtaster ist um 360° einstellbar.

2. FS3 Einstellbare Halterung
Die Halterung ist auf zwei Kugeln mit @6 mm
drehbar gelagert. Zwei gegenuberliegende
Schrauben erméglichen eine Feinjustage
um +4°.

3. Quadratischer Halter
Zwei gegenUlberliegende Schrauben
ermdglichen eine Feinjustage um +4°.

Drehmaschinen und Bearbeitungszentren

4. Werkzeugmessung
Die quadratische Tastplatte muss prazise
zu der X- und Y-Achse der Maschine (bei
Bearbeitungszentren) und der X-Achse
(bei Drehmaschinen) ausgerichtet sein. Die
Grobeinstellung erfolgt durch Ausrichten
des Tastereinsatzes nach Augenmaf.
Die optionale FS1 Aufnahme erlaubt eine
Feinjustage um +4°.



Rundlaufeinstellung des Tastereinsatzes mit
Messtasterhaltern und -aufnahmen
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Rundlaufeinstellung des Tastereinsatzes mit
Aufnahmeadapter oder Schaft

Nur Aufnahmeadapter (siehe Abbildung auf
Seite 29) — Befestigen Sie den Aufnahme-
adapter am Schaft und ziehen Sie die
Schaftschrauben an.

Bringen Sie den MA2 am Schaft oder
Aufnahmeadapter an. Ziehen Sie die beiden
MA2 Befestigungsschrauben fest und l6sen
Sie sie dann um eine halbe Umdrehung.

Zentrieren Sie die beiden MA2 Schrauben
zur Mittenposition der MA2 Nuten.

Ziehen Sie die vier Verstellschrauben leicht
an.

Setzen Sie den Messtaster in die
Maschinenspindel.

Positionieren Sie eine Messuhr an den
Tastereinsatz, ohne dass der Tastereinsatz
ausgelenkt wird.

SchlieBen Sie das Spiralkabel an den MA2
und das Interface an.

8.

10.

Schalten Sie den Strom ein, um jedes
unbeabsichtigte Auslésen des Messtasters
wéhrend der Einstellung angezeigt zu
bekommen.

Schalten Sie die Maschinenspindel in den
Leerlauf oder in einen hohen Gang, um
sie leicht von Hand drehen zu kénnen.
Kontrollieren Sie die Messuhr wahrend der
Spindelrotation.

Stellen Sie die vier Verstellschrauben jeweils
einzeln ein. Nach jeder Einstellung I6sen
Sie die aktive Schraube vom Mittelschaft.
Wiederholen Sie den Vorgang, bis der
Rundlauf des Tastereinsatzes eingestellt

ist. Ziehen Sie abschlieBend die beiden
MA2 Befestigungsschrauben und die vier
Verstellschrauben an.



Rundlaufeinstellung des Tastereinsatzes mit
Aufnahmeadapter oder Schaft
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Anzugsmomente (Angabe in Nm)

* 2Nm

]
.r_——'éiﬂ*ﬁ‘a.
ﬁ-:ﬁli)

o A B
1,20 Nm-1,3 Nm

&

FS3 Aufnahme

M16-Gewinde ;
Normal W

10 Nm-12 Nm FS1 Aufnahme
Maximal

FS2 Aufnahme
LP2 Messtaster

B w——

Verléangerung

e

Quadratischer Halter

o

MA2
Messtasterhalter

HINWEIS: Eine groBe Auswahl an Renishaw Tastereinsatzen finden Sie in der Renishaw Broschire
Tastereinsétze und Zubehdr (Renishaw Art. Nr. H-1000-3202).
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Software fur Dreh- und Bearbeitungszentren
Leistungsfahige Software bietet Folgendes:
e  Einfach anzuwendende Kalibrierroutinen.
e Aktualisierung einer Werkzeugkorrektur.

e Auslésen eines Alarms bei Werkzeugbruch
oder Setzen einer Markierung fur Korrektur-
mafBnahmen.

e Aktualisierung von Arbeitskoordinaten-
systemen fir die Positionierung.

e Ubermittlung von IstmaBen und
Aktualisierung von Werkzeugkorrekturen fir
die automatische Werkzeugkompensation.

e Drucken von Daten in Protokollform an einen
externen PC/Drucker.

e  Toleranzuberwachung an Merkmalen.

HINWEIS: Die Messzyklen und deren
Eigenschaften sind von der Maschinensoftware
abhangig. Software fiir Messroutinen ist von
Renishaw erhéltlich.

Uberpriifen Sie lhre Software

1.

Verflgt Ihre Software Uber geeignete
Kalibrierroutinen, die Rundlauffehler des
Tastereinsatzes kompensieren? Falls
nicht, missen Sie den Rundlauf des
Tastereinsatzes mechanisch einstellen.

HINWEIS: Anwendungen auf
Bearbeitungszentren: Befindet sich

der Tastereinsatz nicht im Zentrum der
Spindel, ist die Wiederholgenauigkeit der
Spindelorientierung wichtig, um Messfehler
zu vermeiden.

Kann lhre Software fir alle Antastrichtungen
Korrekturwerte ermitteln?

Kann lhre Software eine automatische
Nullpunktverschiebung des Koordinaten-
systems vornehmen?
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Service

Die hier beschriebenen Wartungsarbeiten kénnen
vom Anwender selbst durchgefiihrt werden.

Eine Demontage und Reparatur ist sehr
aufwendig und muss von einem autorisierten
Renishaw Servicecenter durchgefiihrt werden.

'[eile, die wéihrend"der Garantiezeit Reparatur,
Uberholung oder Uberpriifung erfordern, miissen
an den Lieferanten zurlickgesandt werden.

Wartung

ACHTUNG: Der Messtaster ist ein Prazisions-
werkzeug und daher mit Sorgfalt zu behandeln.

Der Messtaster ist fuir den Betrieb in einer
Werkzeugmaschinenumgebung vorgesehen.
Achten Sie darauf, dass sich keine Spane um
den Messtaster ansammeln und dass kein
Schmutz bzw. keine Flissigkeiten ins Innere
des Messtasters eindringen. Halten Sie die
Anschlussflachen des Systems sauber und
stellen Sie sicher, dass die Spalte fir die
induktive Signallibertragung frei sind. Uberpriifen
Sie regelméaBig den hinteren O-Ring des
Messtasters, die Kabel und die Anschlisse auf
Anzeichen von Beschadigung und Spiel.
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Reinigung der Frontdichtung des
Messtasters

LP2 - LP2H

Unter der Metallblende kann sich Schmutz
ansammeln.

LP2DD - LP2HDD

Unter der auBeren Dichtung kann sich Schmutz
ansammeln. (Ersatz-Kits fir die 4uBere Dichtung
sind erhéltlich.)

LP2 — LP2H - LP2DD - LP2HDD

Nehmen Sie einmal pro Monat den Frontring des
Tastereinsatzes ab (zum einfachen Losen des
Rings ist ein Hakenschllssel vorgesehen) und
entfernen Sie samtliche Ablagerungen mit einem
KahImittelstrahl mit niedrigem Druck. Es dirfen
keine scharfen Werkzeuge oder Entfettungsmittel
verwendet werden. Das Reinigungsintervall kann
je nach Bedarf verlangert oder verkirzt werden.
Senden Sie den Messtaster zur Reparatur an
Ihren Lieferanten, falls die innere Dichtung
beschéadigt ist.

Zusammenbau der Komponenten

ACHTUNG: Messtaster nicht ohne den Frontring
verwenden. Es ist sicherzustellen, dass der
Messtaster fest und sicher montiert ist.
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LP2DD - LP2HDD LP2 - LP2H
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Stérung/Fehler

Ursache

MaBnahme

Komplettausfall.

Die Signaltibertragungsmodule
sind nicht korrekt ausgerichtet.

Richtig ausrichten.

Die Signaltibertragungsmodule
sind beschédigt.

Zur Reparatur an Ihren
Lieferanten senden.

Informationen zur Signal-
Ubertragung sind im
entsprechenden Installations-
handbuch zu finden.

Spane blockieren den Luftspalt
der induktiven Ubertragung.

Saubern.

Lose Befestigung.

Alle Schraubverbindungen
Uberprufen, ggf. festziehen.

Die LED am Interface leuchtet
nicht auf.

Sicherungen Uberprifen.

Schlechte elektrische
Verbindung.

Steckverbinder tberprifen.

Kabelschirmung nicht in
Ordnung.

Kabel ersetzen.

Falsche Spannung.

Spannungsversorgung
Uberprifen.

Messtaster nicht in Ordnung.

Kein Durchgang durch
Messtasterkreis.

Antastkraft zu gering.

Antastkraft erhéhen.

Messtasteraufnahme
beschéadigt.

Reparieren oder ersetzen.
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Fehlersuche

Storung/Fehler

Ursache

MaBnahme

Schlechte Wiederhol-
genauigkeit.

Die Signallibertragungsmodule
sind nicht korrekt ausgerichtet.

Richtig ausrichten.

Lose Befestigung.

Alle Schrauben und
Schraubverbindungen
Uberprufen und ggf. festziehen.

Tastereinsatz locker.

Festziehen.

Schlechte elektrische
Verbindung.

Steckverbinder Uberprifen.

Zu starke Maschinen-
schwingungen.

Antastkraft erhéhen.

Falsche Tastsignale.

Kabelschirmung nicht in
Ordnung.

Ersetzen.

Schlecht geregelte
Spannungsversorgung.

Richtig einstellen.

Zu starke Maschinen-
schwingungen.

Vibrationen beseitigen oder die
Antastkraft des Tastereinsatzes
verstellen.

Schlechtes Riicksetzverhalten
(Messtaster in Ruhestellung
und Status-LED leuchtet
entweder rot oder ist aus).

Antastkraft zu gering.

Antastkraft richtig einstellen.

Innere Dichtung gerissen oder
beschéadigt.

Zur Reparatur an Ihren
Lieferanten senden.
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Typ Artikelnummer | Beschreibung

LP2 A-2063-6098 LP2 Messtaster mit zwei Hakenschlusseln und TK1
Werkzeugsatz.

LP2DD A-2063-8020 LP2DD Messtaster mit zwei Hakenschlisseln und
Werkzeugsatz fur Messtasterkopf.

LP2H A-2064-0002 LP2H Messtaster mit zwei Hakenschlusseln und TK1
Werkzeugsatz.

LP2HDD A-2064-0032 LP2HDD Messtaster mit zwei Hakenschllisseln und
Werkzeugsatz fur Messtasterkopf.

MA2 Halter A-2063-7868 MA2 Messtasterhalter, komplett mit Befestigungsschrauben.

Adapter M-2063-7865 Aufnahmeadapter fiir MA2 Messtasterhalter, komplett mit
Befestigungsschrauben.

Kabel A-1016-6451 Kabel fir MA2 Messtasterhalter.

Ersatzteil-Kit A-2063-7542 Ersatzteil-Kit fir den LP2 mit: Frontring, Metalldichtung, Feder
und O-Ringen.

Spanschutzkappe | M-2063-8003 Spanschutzkappe, @28 mm, schiitzt Messtaster vor hei3en
Spénen.

Dichtungs-Kit A-2063-8030 Ersatz-Kit fur &uBere Dichtung und O-Ring.

Umrastkit A-2063-8023 Das Kit wandelt LP2 und LP2H Messtaster in den DD-
Standard um, beinhaltet: Frontring, &uBBere Dichtung, O-Ring,
zwei Hakenschlussel.

PS3-1C A-5000-3709 Tastereinsatz, Keramikschaft, 50 mm lang, Rubinkugel @6 mm.

PS2-41 A-5000-6403 Waurfelfdrmiger Tastereinsatz fur die Werkzeugmessung.

Sollbruchstlck M-5000-7582 Tastereinsatzadapter mit Sollbruchstelle fir gerade
Tastereinsétze aus Stahl.

Sollbruchstlck M-5000-7587 Schraube mit Sollbruchstelle fiir gerade Tastereinsatze aus Stahl.

Sollbruchstick M-5000-7588 Schraube mit Sollbruchstelle fir Schwenkadapter.

TK1 A-2053-7531 Werkzeugsatz fur Messtasterkopf.
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Typ Artikelnummer | Beschreibung

Hakenschlissel | A-2063-7587 Hakenschlussel.

Ml 8-4 Interface | A-2157-0001 MI 8-4 Interface flir Montage mittels Dual Lock Kissen und DIN-
Schienenmontage, mit Installations- und Benutzerhandbuch
sowie Verpackung.

HSI Interface A-5500-1000 HSI Systeminterface fuir DIN-Schienenmontage mit drei
Anschlussleisten, Quickstart-Anleitung und Verpackung.

HSI-C Interface | A-6527-1000 HSI-C Messtastersystem-Interface, Quickstart-Anleitung und
Verpackung.

Klemmenleiste | P-CN47-0082 4-polige Klemmleiste (1 Stiick benétigt).

(nur HSI-C)

Klemmenleiste | P-CN47-0083 5-polige Klemmleiste (5 Stlick benétigt).

(nur HSI-C)

Etikettenset fur | M-5358-0202 Klemmenetiketten fur HSI-C

Klemmen

(nur HSI-C)

Dokumentation.

Diese kann von unserer Website unter www.renishaw.de heruntergeladen werden.

Ml 8-4 H-2000-5008 Installations- und Benutzerhandbuch: Ml 8-4
Schnittstelleneinheit.

HSI H-5500-8559 Quickstart-Anleitung: Benutzerinformation zur schnellen
Einrichtung des HSI Interface.

HSI-C H-6527-8514 Quickstart-Anleitung: Benutzerinformation zur schnellen
Einrichtung des HSI-C Interface.

Tastereinsatze H-1000-3202 Technische Spezifikationen: Tastereinsatze und Zubehor.

Messsoftware H-2000-2299 Datenblatt: Messsoftware fur Werkzeugmaschinen —

Programme und Funktionen.



http://www.renishaw.de
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Haftungsausschluss

ZWAR HABEN WIR UNS NACH KRAFTEN
BEMUHT, FUR DIE RICHTIGKEIT DIESES
DOKUMENTS BEI VEROFFENTLICHUNG ZU
SORGEN, SAMTLICHE GEWAHRLEISTUNGEN,
ZUSICHERUNGEN, ERKLARUNGEN UND
HAFTUNG WERDEN JEDOCH UNGEACHTET
IHRER ENTSTEHUNG IM GESETZLICH
ZULASSIGEN UMFANG AUSGESCHLOSSEN.

RENISHAW BEHALT SICH DAS RECHT VOR,
ANDERUNGEN AN DIESEM DOKUMENT
UND AN DER HIERIN BESCHRIEBENEN
AUSRUSTUNG UND/ODER SOFTWARE
UND AN DEN HIERIN BESCHRIEBENEN
SPEZIFIKATIONEN VORZUNEHMEN, OHNE
DERARTIGE ANDERUNGEN IM VORAUS
ANKUNDIGEN ZU MUSSEN.

Marken

RENISHAW® und das Symbol eines Messtasters
sind eingetragene Marken der Renishaw plc.
Renishaw Produktnamen, Bezeichnungen

und die Marke ,apply innovation“ sind
Warenzeichen der Renishaw plc oder deren
Tochterunternehmen. Andere Markennamen,
Produkt- oder Unternehmensnamen sind Marken
des jeweiligen Eigentumers.
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Gewadbhrleistung

Sofern nicht zwischen lhnen und Renishaw
etwas im Rahmen eines separaten schriftlichen
Vereinbarung vereinbart und unterzeichnet
wurde, werden die Ausriistung und/oder Software
geman den allgemeinen Geschéaftsbedingungen
von Renishaw verkauft, die Sie zusammen mit
dieser Ausristung und/oder Software erhalten
oder auf Anfrage bei Ihrer lokalen Renishaw
Niederlassung erhaltlich sind.

Renishaw bernimmt fir seine Ausristung

und Software fiir einen begrenzten Zeitraum
(laut den allgemeinen Geschéftsbedingungen)
die Gewaéhrleistung, vorausgesetzt sie werden
exakt entsprechend der von Renishaw erstellten
verbundenen Dokumentation installiert

und verwendet. Die genauen Angaben zur
Gewdéhrleistung sind in den allgemeinen
Geschéaftsbedingungen enthalten.

Ausristung und/oder Software, die Sie von

einer Drittfirma erwerben, unterliegt separaten
allgemeinen Geschéftsbedingungen, die Sie
zusammen mit dieser Ausristung und/oder
Software erhalten. Einzelheiten dazu erfahren Sie
bei Ihrem Lieferanten.

China RoHS

Weitere Informationen lGber China RoHS finden
Sie unter:
www.renishaw.de/ChinaRoHS

Technische Anderungen

Renishaw behalt sich das Recht vor, technische
Anderungen ohne Vorankiindigung vorzunehmen.

CNC-Maschinen

CNC-Werkzeugmaschinen dirfen, entsprechend
den Herstellerangaben, nur von geschultem
Fachpersonal bedient werden.


http://www.renishaw.de/ChinaRoHS
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Pflege des Messtasters

Halten Sie die Systemkomponenten sauber
und behandeln Sie den Messtaster wie ein
Prazisionswerkzeug.

EU-Konformitatserklarung

C€

Renishaw plc erklart in alleiniger Verantwortung,
dass der LP2 allen einschlagigen Rechts-
vorschriften der Union entspricht.

Der vollstandige Text der EU-Konformitats-
erklarung ist verfigbar unter:
www.renishaw.de/mtpdoc

Entsorgung von Elektro- und Elektronik-
Altgeraten

Der Gebrauch dieses Symbols auf Produkten von
Renishaw und/oder den beigefligten Unterlagen
gibt an, dass das Produkt nicht mit allgemeinem
Haushaltsmull entsorgt werden darf. Es liegt

in der Verantwortung des Endverbrauchers,
dieses Produkt zur Entsorgung an speziell daftr
vorgesehene Sammelstellen flr Elektro- und
Elektronik-Altgerate (WEEE) zu Ubergeben, um
eine Wiederverwendung oder Verwertung zu
ermoglichen. Die richtige Entsorgung dieses
Produktes tragt zur Schonung wertvoller
Ressourcen bei und verhindert mégliche
negative Auswirkungen auf die Umwelt. Weitere
Informationen erhalten Sie von lhrem &rtlichen
Entsorgungsunternehmen oder von lhrer
Renishaw-Niederlassung.


http://www.renishaw.de/mtpdoc
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REACH-Verordnung

Die geman Artikel 33(1) der Verordnung (EG)
Nr. 1907/2006 (,REACH*"-Verordnung)
erforderlichen Informationen zu Produkten, die
besonders besorgniserregende Stoffe (SVHC)
enthalten, erhalten Sie unter:
www.renishaw.de/REACH


http://www.renishaw.de/REACH
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