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Przed rozpoczeciem pracy

Gwarancja

O ile klient i firma Renishaw nie uzgodnili i nie zawarli odrebnej pisemnej umowy, sprzedawane urzgdzenia
i oprogramowanie podlegajg standardowym Warunkom i postanowieniom firmy Renishaw, ktére zostaty
dotgczone do takich urzgdzen i oprogramowania lub sg dostepne na zgdanie w lokalnym oddziale firmy
Renishaw.

Firma Renishaw udziela ograniczonej czasowo gwarancji na swoje urzgdzenia i oprogramowanie (zgodnie
ze standardowymi Warunkami i postanowieniami), o ile zostaty one zainstalowane i sg uzytkowane

w sposoéb Scisdle zgodny z opisem podanym w powigzanej dokumentacji firmy Renishaw. Szczegdtowe
informacje na temat gwarancji mozna znalez¢ w standardowych Warunkach i postanowieniach.

Urzadzenia i oprogramowanie zakupione przez klienta od zewnetrznego dostawcy podlega odrebnym
warunkom i postanowieniom dostarczonym z takimi urzadzeniami i oprogramowaniem. Szczegdtowe
informacje mozna uzyskac¢ u zewnetrznego dostawcy.

Obrabiarki CNC

Obrabiarka CNC musi by¢ zawsze obstugiwana zgodnie z zaleceniami instrukcji producenta przez
przeszkolony personel.

Obchodzenie sig z systemem

Elementy systemu nalezy utrzymywac w czystosci i obchodzi¢ sie z zespotem tak jak z precyzyjnym
przyrzadem.

Patenty

Funkcje bezdotykowego systemu do wykrywania uszkodzen narzedzi TRS2 i podobnych produktow firmy
Renishaw podlegajg co najmniej jednemu z nizej wymienionych patentéw i/lub zgtoszen patentowych:

CN 100569442 uUsS 7732797
EP 1799398 US 8537359
JP 4764427

SG 130252

TW 1415708
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Powiadomienia dotyczace oprogramowania

Ten produkt zawiera oprogramowanie wbudowane (sprzetowe), do ktérego odnoszg sie ponizsze uwagi:

Powiadomienie rzadu Stanéw Zjednoczonych

POWIADOMIENIE DLA KLIENTOW KORZYSTAJACYCH Z KONTRAKTOW RZADU STANOW
ZJEDNOCZONYCH | KONTRAKTOW GLOWNYCH

To oprogramowanie jest komercyjnym oprogramowaniem komputerowym, ktére zostato opracowane
przez firme Renishaw wytgcznie na koszt prywatny. Bez wzgledu na wszelkie inne umowy dzierzawy
lub licencyjne, ktére mogg dotyczy¢ tego oprogramowania komputerowego lub towarzyszy¢ dostawie
tego oprogramowania, prawa rzagdu Stanéw Zjednoczonych i/lub jego gtéwnych wykonawcéw dotyczace
jego uzytkowania, reprodukgciji i ujawniania sa takie, jak okreslono w warunkach kontraktu lub umowy
podwykonawczej pomiedzy firmg Renishaw a, odpowiednio, rzgdem Standw Zjednoczonych, cywilng
agencja federalng lub gtéwnym wykonawcg. W celu okreslenia doktadnych praw uzytkownika w zakresie
wykorzystania, powielania i/lub ujawniania informacji nalezy zapozna¢ sie z odpowiednig umowa lub
umowg podwykonawczg oraz z licencjg na oprogramowanie, jesli ma ona zastosowanie.

Oprogramowanie firmy Renishaw — EULA
Oprogramowanie Renishaw jest licencjonowane zgodnie z licencjg Renishaw:
www.renishaw.pl/legal/softwareterms

Przeznaczenie

TRS2 jest laserowym, bezdotykowym systemem rozpoznawania narzedzi, zapewniajgcym wysokg
predkos¢ wykrywania uszkodzen narzedzi o petnym przekroju i skrawajgcych w centrum obrébkowym
w warunkach roboczych.
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Bezpieczenstwo

Informacje dla uzytkownika

Podczas obstugi obrabiarek zaleca sie uzywanie ochrony na oczy.

Informacja dla dostawcy oraz instalatora maszyny

Na dostawcy maszyny spoczywa odpowiedzialno$¢ za uprzedzenie uzytkownika o wszelkich zagrozeniach
zwigzanych z eksploatacjg tacznie z tymi, o jakich wspomina sie w dokumentacji produktu Renishaw oraz
za zapewnienie stosownych oston i blokad zabezpieczajgcych.

Jezeli urzadzenie TRS2 ulegnie awarii, sygnat wyjsciowy moze btednie wskazywacé, ze wigzka nie jest
zablokowana. Zaleca sige nie bra¢ pod uwage sygnatéw z urzgdzenia TRS2 przy podejmowaniu decyzji
0 zatrzymaniu maszyny.

Informacije dla instalatora wyposazenia

Wszystkie urzgdzenia Renishaw sg zaprojektowane tak, aby dziataty zgodnie z wymogami odpowiednich
przepiséw Wielkiej Brytanii, WE oraz FCC. Kazdy instalator urzgdzenia odpowiedzialny jest za
przestrzeganie nastepujacych zalecen, aby zapewni¢ dziatanie produktu zgodne z tymi przepisami:

Kazdy zespdt interfejsu MUSI by¢ zainstalowany z dala od potencjalnych zrédet zakidcen
elektrycznych takich jak np. transformatory, serwonapedy itd.

Wszystkie podtgczenia 0 V/uziemienie powinny by¢ podtgczone do ,gtéwnej szyny uziemiajgcej”
maszyny (,Szyna uziemiajgca” to wyréwnawcze podigczenie dla wszystkich uziemien oraz kabli

ekranowanych maszyny). Przestrzeganie tego zalecenia jest bardzo wazne, w przeciwnym wypadku
moze powstac rdznica potencjatdw pomiedzy uziemieniami.

Wszystkie ekrany muszg by¢ podtgczone zgodnie z instrukcja.

Okablowania nie wolno prowadzi¢ wzdtuz wysokoprgdowych kabli zasilajgcych, takich jak np. kable
zasilania napedu lub w poblizu kabli szybkiego przesytu danych.

Dtugos¢ kabli powinna by¢ zawsze minimalna.

Dziatanie urzadzenia

Jezeli urzadzenie to jest uzytkowane w sposéb inny niz okreslit to producent, zabezpieczenie zapewniane
przez to urzadzenie moze by¢ ostabione.
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Ostrzezenia

Skutkiem stosowania sterowar lub regulacji bgdz wykonywania procedur innych, niz przedstawione w tej
publikacji, moze byé narazenie na dziatanie niebezpiecznego promieniowania.

Przed przystgpieniem do konserwacji wytaczy¢ zasilanie elektryczbe urzgdzenia TRS2.

Uzywajgc systemu TRS2 zawsze nalezy stosowac podstawowe Srodki ostrozno$ci w celu zmniejszenia
zagrozenia pozarowego, porazenia prgdem elektrycznym i doznania obrazen ciata, ktdre obejmujg
nastepujace zalecenia:

e Zapozna¢ sie z wszystkimi instrukcjami przed rozpoczeciem uzytkowania tego produktu.
e Urzadzenie musi by¢ instalowane wytgcznie przez wykwalifikowanych, przeszkolonych pracownikéw.

e Uzywac okularéw ochronnych w celu zabezpieczenia si¢ przed zagrozeniami mechanicznymi,
chtodziwem i wiérami.

e Unika¢ wdychania oparéw chtodziwa z obrabiarki.

* Nie blokowa¢ wylotu powietrza z panelu dostepowego TRS2.

* Unika¢ bezposredniego oddziatywania wigzki lasera na oczy.

e Zadbaé, aby wigzka laserowa nie trafiata do oczu po odbiciu od powierzchni odbijajgcej Swiatto.

e Nie dopusci¢ do wydostania sie promienia laserowego poza bezposredni obszar roboczy. Wraz
z systemem TRS2 dostarczany jest ogranicznik i znak ostrzegajacy o dziataniu promienia lasera.
Mozna go przymocowaé na zewnetrznej stronie okna ostony obrabiarki.

& PRZESTROGA - BEZPIECZENSTWO PRACY Z URZADZENIAMI LASEROWYMI

Laser uzywany w bezdotykowym systemie wykrywania uszkodzen narzedzi TRS2 firmy Renishaw
emituje widzialne, czerwone promieniowanie swietlne o dtugosci fali 670 nm, o mocy wyjsciowej nie
przekraczajgcej 1 mW. Laser jest sterowany ciggiem impulséw o czestotliwo$ci 125 kHz w trybie ciggtym.
Czas trwania impulsu wynosi 2 us, a kazdy impuls ma maksymalng energie 7,2 x 10-9 J.

Uzywany laser jest klasyfikowany jako produkt klasy 2 zgodnie z definicjg normy BS EN 60825-1:2014.

Produkt spetnia wymagania 21 CFR 1040.10 oraz 1040.11, z wyjatkiem zgodnosci z normg IEC 60825-1
wyd. 3, w sposéb opisany w ogtoszeniu Laser Notice Nr 56 z dnia 8 maja 2019 .

Norma BS EN 60825-1:2014 nakazuje naklejanie etykiety ostrzegajgcej o dziataniu lasera oraz etykiety
objasniajgce;j.

Etykieta ostrzegajaca oraz etykieta objasniajgca sg przymocowane w sposob trwaty do kazdej ze stron
obudowy (patrz punkt ,Wymiary systemu TRS2 i etykiety ostrzegajgce o dziataniu lasera:” na stronie 2-3
w celu uzyskania szczegdtowych informacji). W zestawie znajduje sie réwniez samoprzylepna etykieta
ostrzegawcza. Firma Renishaw zaleca umieszczenie tej etykiety na zewnatrz obrabiarki, w widocznym
miejscu.
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Podstawy TRS2

Wprowadzenie

W tym podreczniku przedstawiono sposéb instalacji i konserwacji bezdotykowego systemu do wykrywania
uszkodzen narzedzi TRS2 firmy Renishaw.

TRS2 jest laserowym, bezdotykowym systemem do wykrywania uszkodzen narzedzi; przeznaczonym
specjalnie do narzedzi o petnym przekroju, na przyktad wiertet i gwintownikéw. Narzedzie, ktére obraca
sie z predkoscig 5000 obr./min, 1000 obr./min lub 200 obr./min, jest przemieszczane do wigzki laserowe;.
Wyjscie TRS2 zmienia stan, gdy odbiornik wykryje narzedzie nadajgce sie do uzycia. Jesli narzedzie jest
uszkodzone, stan wyjscia nie zmieni sie, a system nie zostanie wyzwolony.

Dostepne sg dwa typy systemu TRS2: poditgczony na state i ze ztgczami posrednimi. Wersja ze ztgczem
posrednim ma gniazdo 90° zamontowane na spodzie, a potgczenia elektryczne ze sterownikiem maszyny
sg wykonywane za pomocg zespotu ztgcza kablowego. Utatwia to szybki demontaz systemu TRS2

Z miejsca instalacji i zastgpienie go podobnym urzgdzeniem.

Wersja podtgczona na state nie ma gniazda. Potgczenia elektryczne ze sterownikiem maszyny sg
podtgczone bezposrednio do urzgdzenia TRS2.

Obie wersje systemu TRS2 mozna skonfigurowaé tak, aby wykrywaty uszkodzone narzedzie w zakresie
od 300 mm do 2 m.

W celu niezawodnego wykrywania narzedzia z chtodziwem przelotowym nalezy pamietac¢ o zatrzymaniu
przeptywu chtodziwa przed sprawdzeniem narzedzia. W przypadku wszystkich narzedzi wiarygodne
wykrywanie uszkodzenia moze odbywacé sie dopiero po zatrzymaniu odptywu chtodziwa z powierzchni
narzedzia.

UWAGA: demontaz panelu bocznego TRS2 lub odkrecenie sruby mocujgcej panel boczny moze by¢
przyczyng uniewaznienia gwarancji.

Procedury programowe

Przyktadowe programy do wykrywania uszkodzonego narzedzia o petnym przekroju przy duzej szybkosci sg
dostepne dla wielu typéw sterownikéw obrabiarek. Pakiet oprogramowania TRS2 mozna pobra¢ z witryny:
www.renishaw.pl/trs2

Wskaznik stanu

Dioda LED stanu umieszczona z przodu systemu TRS2 sygnalizuje uzytkownikowi stan jednostki.

Zgaszona Zasilanie wytgczone
Czerwony uszkodzone narzedzie lub brak narzedzia
Zielony zostato wykryte prawidtowe narzedzie

UWAGA: aby wykry¢ narzedzie umieszczone w punkcie kontrolnym w wigzce laserowej, musi sie ono
obraca¢ z predkoscig 5000 obr./min, 1000 obr./min lub 200 obr./min.
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Wskazanie mocy sygnatu

Kilka diod LED z przodu systemu TRS2 sygnalizuje uzytkownikowi moc sygnatu. Minimalnym wymogiem
skutecznego wykrywania narzedzi jest wtgczenie pomaranczowej diody LED i co najmniej jednej zielonej
diody LED.

Wskazania mocy sygnatu
(nalezy tak zestroi¢ system
TRS2, aby Swiecita sie jak
najwigksza liczba diod).

Typowe parametry techniczne TRS2

System TRS2 dziata w zakresie od 300 mm do 2 m. Optymalne wyniki pracy uzyskuje sie w odlegtosci 1 m
i mniejszej. W minimalnej odlegtosci 300 mm system TRS2 moze wykrywaé narzedzie o petnym przekroju
o $rednicy 0,2 mm lub wigkszej. W odlegtosci 1 m moze wykry¢ narzedzie o Srednicy 2 mm lub wigkszej.

Warunkiem zadowalajgcego wykrywania narzedzi jest, aby odbite $wiatto powracato do systemu TRS2.
Przed wykonaniem cyklu wykrywania uszkodzonego narzedzia nalezy upewnic sig, ze kazde z narzedzi
jest wykrywane przez system TRS2. Nastepujgce czynniki wptywajg na mozliwosci wykrywania narzedzia
(zwtaszcza, gdy zasieg jest wiekszy niz 1 m lub $rednica narzedzia jest mniejsza niz 2 mm):

*  Kolor narzedzia.

*  Geometria i chropowatos¢ powierzchni narzedzia.
e Zakres.

»  Srodowisko obrabiarki.

e Instalacja.

WAZNE: nalezy pamietaé, ze przed wykrywaniem nalezy usunaé nadmiar chtodziwa z narzedzia.

2-2  Bezdotykowy system wykrywania uszkodzen narzedzi TRS2: Podstawy TRS2
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Wymiary urzadzen TRS2 podiaczonych na state i etykiet
ostrzegajaca o dziataniu lasera
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Wymiary urzadzen TRS2 ze zlgczami posrednimi
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TRS2 — dane techniczne

Gtéwne
zastosowanie

Do szybkiego i bezdotykowego wykrywania uszkodzonych narzedzi o petnym
przekroju na wszystkich pionowych, poziomych i bramowych centrach
obrébkowych oraz obrabiarkach wielozadaniowych.

Wymiary Wysokosé 83 mm
Szerokos¢ 38 mm
Gtebokosc¢ 73 mm
Masa 750 g z kablem o dtugosci 10 m
Typ transmisji Uktad transmisji przewodowej
Wykrywanie @0,2 mm 12
uszkodzen
narzedzi
Zakres TRS2 — regulowany od 300 mm do 2 m.
wykrywania Fabrycznie ustawiony na 350 mm.

Napiecie zasilania

Prad staty o napieciu od 11V do 30 V

Natezenie pradu
zasilania

65 mA przy 12V, 42 mA przy 24 V (prad staty)

Sygnat wyjsciowy

Wyijscie stanu.
Beznapieciowe wyjscie przekaznika potprzewodnikowego (SSR), z mozliwoscig
skonfigurowania jako normalnie zamkniete lub normalnie otwarte.

Zabezpieczenie
wejscia/wyjscia

Zasilanie/wyjscie jest zabezpieczone bezpiecznikiem z mozliwoscig kasowania

Uktad podtaczen
elektrycznych

Systemy przewodowe: kabel wyprowadzony od spodu zespotu.
Systemy ze ztagczem posrednim: gniazdo ztgcza od spodu zespotu.

Kabel
(do sterownika
obrabiarki)

Dane techniczne | Systemy przewodowe: 5-zytowy kabel ekranowany

o Srednicy ©@4,85 mm, kazda zyta 18 x 0,1 mm jest izolowana.
Systemy ze ztagczem posrednim: Diugos¢ 12,5 m, wigzka
kablowa ze ztgczem z wtyczkg gwintowang. Srednica

6,5 mm, 7-zytowy kabel ekranowany, kazda zyta izolowana
19 x 0,1 mm.

Dtugosé Systemy przewodowe: 5 m, 10 m.

Systemy ze ztagczem posrednim: 12,5 m.

Zasilanie
powietrzem

Przewdd powietrza o sr. @4 mm (wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale
LZasilanie powietrzem” na stronie 3-3).

Zasilanie systemu TRS2 powietrzem musi spetnia¢ wymagania normy

BS ISO 8573-1: klasa 1.7.2.

Typ lasera

Urzadzenie laserowe klasy 2:
Maksymalna emitowana moc wyjsciowa 1 mW, dtugos¢ fali 670 nm.

OSTRZEZENIE: promieniowanie laserowe. Nie patrze¢ w wigzke laserowa.

Mocowanie

Przewidziany wspornik montazowy z otworami pod sruby M6 (2 szt.).
Dostepne sg alternatywne uktady zamocowania.
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Dane Stopien ochrony IPX8 BS EN 60529:1992+A2:2013 2 [uktad elektroniczny

srodowiskowe i podzespoty wewnetrzne]
Stopien ochrony IK | IKO6 BS EN 62262:2002 [dla szklanego okienka]
Temperatura Od -25 °C do +70 °C

przechowywania
Temperatura pracy | Od +5 °C do +55 °C

1 Kazdy zespdt TRS2 jest testowany przy uzyciu wiertta HSS o niebieskim wykonczeniu i $rednicy ©0,5 mm w zakresie 350 mm.
Warunki testu: suche narzedzie, predkos¢ obrotowa 5000 obr./min, musi zosta¢ wykryte przez zespét TRS2 w ciggu 1 sekundy.
W zaleznosci od zakresu, geometrii narzedzia, chropowatosci powierzchni, Srodowiska roboczego obrabiarek oraz instalacji.

Jesli doptyw powietrza zostanie przerwany podczas pracy, zewnetrzna powierzchnia soczewki nadajnika moze ulec
zanieczyszczeniu (wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 4-2, w punkcie ,,Czyszczenie systemu”).
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Instalacja systemu

Mocowanie systemu TRS2

Wprowadzenie

W tym rozdziale przedstawiono wskazdéwki dotyczgce montazu systemu TRS2 wewnatrz obrabiarki. Jest to
krytyczna czes¢ procesu instalacji, poniewaz miejsce i metoda montazu mogg mie¢ wptyw na parametry
pomiarowe urzadzenia.

PRZESTROGA: nie naraza¢ systemu TRS2 na dziatanie cieczy chtodzgco-smarujgcej lub chtodziwa
powodujgcego korozje aluminium.

Wytyczne dotyczace miejsca montazu

e Zespot TRS2 nalezy zamontowaé na dostatecznie sztywnej powierzchni, aby wigzka swiatta
laserowego nie zmieniata potozenia wskutek drgan lub uginania sie powierzchni. Gdy wigzka Swiatta
laserowego zmienia potozenie, narzedzia mogg nie zosta¢ wykryte.

e Upewni€ sig, ze Sruba do regulacji skupienia odbiornika i Sruba do regulacji skupienia lasera sg
dostepne w wybranym miejscu montazu (wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 3-9, w punkcie
,Ustawienie sruby do regulacji skupienia odbiornika” i ,Ustawienie Sruby do regulacji skupienia
lasera”).

e Systemu TRS2 nie mozna mocowaé na boku, w pozycji pionowej lub odwréconej o 180 stopni.
Upewni€ sie, ze orientacja i lokalizacja mocowania nie naraza urzgdzenia na bezposrednie uderzenia
widrami lub chtodziwem oraz ze nie gromadzi sie na nim chtodziwo.

* Nalezy zapewni¢ mozliwo$¢ przemieszczania narzedzia w osi Z wzgledem zespotu TRS2 tak, aby
mozna byto sprawdzac narzedzia o r6znej dtugosci.

e Zamontowaé zespot TRS2 prostopadle do osi narzedzia. Brak prostopadtosci ma ujemny wptyw na
parametry robocze; ten efekt narasta wraz z odlegtoscia.

* Im blizej narzedzia znajduje sie system TRS2, tym wigkszy jest poziom odbitego $wiatta. Narzedzia
0 matej Srednicy lub o ciemnym wykoriczeniu sg tatwiej wykrywane, gdy pozycja sprawdzania
narzedzia znajduje sie blizej systemu TRS2.

* UpewniC sie, ze wigzka lasera nie trafia na powierzchnie odbijajgcg wewnatrz obrabiarki, co
spowoduje odbicie wigzki w strone soczewki odbiornika. Jesli ktérykolwiek ze wskaznikéw mocy
sygnatu $wieci sie, gdy zadne narzedzie nie znajduje sie w wigzce, oznacza to potencjalny problem.
Aby temu zapobiec, nalezy przesunaé system TRS2 tak, aby nie dochodzito do takich sytuacji lub
umiesci¢ na drodze wigzki obiekt nieodbijajacy sSwiatta, np. czarng tasme nieodbijajaca.

*  Przy predkosciach 200 obr./min lub 1000 obr./min zaleca sie uzycie funkcji przedmuchu powietrzem
w celu usuniecia chtodziwa z narzedzia. Upewnij sig, ze wybrana lokalizacja jest odpowiednia
do montazu funkcji przedmuchu powietrzem (wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 3-6,
w punkcie ,Zestaw do przedmuch powietrzem”).

UWAGA: system TRS2 nalezy zamocowac w taki sposéb, aby wigzka Swiatta laserowego nie Swiecita
poza obrabiarke. Wraz z systemem TRS2 dostarczany jest ogranicznik promienia i etykieta ostrzegajgca
o dziataniu promienia lasera. Mozna je przymocowac na zewnetrznej stronie okna ostony obrabiarki.
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Konfiguracje zamocowania

1. Zespét TRS2 nalezy zamocowac na sztywnej czesci obrabiarki (na rysunku ponizej przedstawiono
mozliwe konfiguracje mocowania).

2. Dokreci¢ sruby mocujgce w nastepujacy sposob:

Sruby mocujgce M6 dokrecaé kluczem ptaskim 10 mm oraz kluczem trzpieniowym szeéciokatnym
5 mm z momentem 14 Nm.

Sruby mocujgce M4 dokrecaé kluczem trzpieniowym szesciokatnym 3 mm z momentem 4 Nm.

3. Jesli zespot TRS2 jest zamontowany z tytu, zamontowa¢ Srube blokujacg M6 z podktadka (patrz
strona 3-2) i dokrecic ja z momentem 14 Nm kluczem trzpieniowym szesciokgtnym 5 mm.

4. Zamontowac ostone kablowg i sprezynowg ostone przewodu powietrza do zespotu (instrukcje
dotyczgce montazu ostony kablowej i sprezynowej ostony przewodu powietrza znajdujg sie
w rozdziale stronie 3-4 ,Podtgczanie systemu przedmuchu powietrzem”).

5. Przytaczy¢ kabel do sterownika obrabiarki (instrukcje dotyczace podtgczania kabli mozna znalezé
w rozdziale ,Potgczenie elektryczne” na stronie 3-7).

Zamocowanie z tytu Sruba mocujaca M6
(jest dostarczana

. . w zestawie)
Wspornik montazowy

Sruby M6
(nie sg

dostarczane

w zestawie)

Sruba blokujaca <
M6 i podkiadka ]

(sg dostarczane

w zestawie) ~
Nakretka M6 /" Czes¢ konstrukeji ——— g | ;

(jest dostarczana maszyny b
w zestawie) i \

/‘l Nakretka M6

Sruba blokujaca (jest dostarczana

M6 i podktadka w zestawie)

(sg dostarczane

w zestawie)
Zamocowanie z boku Mocowanie od spodu

Wspornik
(nie jest
dostarczany
w zestawie)

Sruby mocujace M4

Sruby mocujgce

(nie sg dostarczane E M6 (nie sa
w zestawie) & 8 dostarczane
w zestawie)
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Zasilanie powietrzem

System TRS2 wymaga zasilania czystym powietrzem do zabezpieczania nadajnika laserowego

w warunkach panujgcych w przestrzeni roboczej obrabiarki. Zaleca sig utrzymywanie wtagczonego
zasilania powietrzem przez caty czas, aby zapobiega¢ zanieczyszczeniu panelu dostepowego TRS2. Jesli
konieczne jest wytgczenie zasilania powietrzem, nalezy najpierw upewnic sie, ze wytgczono zasilanie
chtodziwem.

Powietrze zasilajgce system TRS2 musi spetnia¢ wymagania jakosci powietrza klasy 1.7.2 zawarte

w normie BS ISO 8573-1 i by¢ wolne od wilgoci. Jezeli nie mozna zagwarantowacé jakosci powietrza,

w firmie Renishaw mozna zakupic¢ opcjonalny uktad filtrowania powietrza (wiecej informacji mozna znalez¢
na stronie 6-1 w punkcie ,Lista czesci”).

Awaria zasilania powietrzem moze spowodowac zanieczyszczenie systemu TRS2. Zanieczyszczenie
wskazuje fakt rozproszenia plamki Swiatta laserowego, ktdra rzucona na kawatek biatego papieru powinna
by¢ ostra (zapoznac sie z dwiema ponizszymi ilustracjami). Jezeli podejrzewa sie zanieczyszczenie,
nalezy wykonac¢ procedure czyszczenia (wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 4-2, w punkcie
»,Czyszczenie systemu”).

*

Poprawna plamka Rozproszona plamka

Cisnienie powietrza

Ponizszy wykres podaje zalecane cisnienie powietrza w zalezno$ci od dtugosci zainstalowanego
przewodu doprowadzajgcego powietrze.

o R Zalecane cisnienie powietrza
4,5 . o . =
] Minimalne cisnienie powietrza =T
4 e .
[ g o
N . g : i
Clsmenle 35 = =
powietrza ot /,//
(bar) 3 : -
25 ~7
- =
P
2 Pl
d
1,5
5 10 15 20 25 30

Dtugo$c¢ przewodu doprowadzajgcego powietrze (m)

www.renishaw.pl/trs2  3-3


http://www.renishaw.pl/trs2

Podtaczenie i czyszczenie uktadu zasilania powietrzem

OSTRZEZENIA:

Nie nalezy przytacza¢ systemu TRS2 do zrodta zaolejonego powietrza. Przed podigczeniem nalezy
oczysci¢ wszystkie przewody doprowadzajgce.

Podczas tej operacji nalezy zatozy¢ okulary ochronne.

System wymaga zasilania czystym powietrzem, ktére jest zgodne z wymogami normy BS ISO 8573-1:
czystos$¢ powietrza w klasie 5.9.4. Podtgczy¢ wiasciwy przewdd do uktadu zasilania powietrzem.

2. Przed podtgczeniem przewodu do wlotu zestawu przygotowania powietrza nalezy na krotko wigczy¢
przeptyw powietrza, aby usunac¢ z przewodu wszelkie zanieczyszczenia.

3. Podtgczy¢ swobodny koniec przewodu powietrza do wlotu zestawu przygotowania powietrza.

4. Przygotowaé przewdd powietrza @4 mm, ktory potgczy wylot zestawu przygotowania powietrza
z zespotem TRS2. Odcig¢ jak najkrotszy odcinek przewodu, co zminimalizuje spadek cisnienia
powietrza. Zapisac tak uzyskang dtugos¢ przewodu.

5. Podtgczy¢ przewdd o odmierzonej dtugosci do wylotu zestawu przygotowania powietrza.

6. W razie potrzeby zmierzy¢ i przycig¢ ostone sprezynowa.

UWAGA: wewnetrzna Srednica ostony sprezynowej zwieksza sie na koncu, ktéry bedzie montowany
do ztgcza powietrza zespotu TRS2. Podczas przycinania na dtugosé nalezy upewnic sie, ze dtugosé
jest mierzona od tego konca.

7. Tymczasowo owing¢ tasma swobodny koniec przewodu, aby wyeliminowaé mozliwos¢ przedostania
sie chtodziwa lub zanieczyszczen do jego wnetrza.

8. Przetozyé swobodny koniec przewodu doprowadzajgcego powietrze przez ostone sprezynowa.

9. Odklei¢ tadme z konca przewodu powietrza. Przed podtgczeniem przewodu do doptywu zespotu
TRS2 powietrza nalezy na krétko wigczy¢ przeptyw powietrza, aby usung¢ z przewodu wszelkie
Zanieczyszczenia.

10. Przytgczy¢ swobodny koniec przewodu do systemu TRS2.

11. Zatozy¢ ostone sprezynowg na ztgcze powietrza zespotu TRS2.

12. Wigczy¢ zasilanie powietrzem oraz ustawic jego cisnienie (Instrukcje na temat ustawiania
poprawnego cisnienia mozna znalez¢ na stronie 3-3, w rozdziale ,,Cisnienie powietrza”).
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Zestaw przygotowania
powietrza

Wylot
powietrza

Zespot TRS2
Przewdd powietrza /
0 $r. @4 mm
Ostona
sprezynowa

PRZESTROGA: jesli konieczne jest wytaczenie zasilania powietrzem, nalezy najpierw upewnic sie, ze
wytgczono zasilanie chtodziwem, aby nie dopuscic¢ do zanieczyszczenia panelu dostepowego zespotu
TRS2.
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Zestaw do przedmuchu powietrzem

Zestaw do przedmuchu powietrzem mozna zakupi¢ opcjonalnie w firmie Renishaw (wiecej informac;ji
mozna znalez¢ na stronie 6-1 w rozdziale ,Lista cze$ci”). Mozna go stosowac tuz przed cyklem
wykrywania uszkodzen narzedzi w celu oczyszczenia narzedzia z chtodziwa i wiéréw. Podczas kontroli
narzedzia, ktore obraca sie z predkoscig 200 lub 1000 obr./min, zaleca sie stosowanie zestawu do
przedmuchu powietrzem w celu uzyskania optymalnych parametréw roboczych.

e Zamontowac zestaw do przedmuchu powietrzem na sztywnej powierzchni.
e Uzy¢ zasilania powietrzem sterowanego zaworem elektromagnetycznym i kodem M.

* Nie pobiera¢ powietrza sterowanego z zestawu przygotowania powietrza systemu TRS2. Nalezy uzy¢
oddzielnego zasilania.

e Ustawic cisnienie powietrza na 4 bary.
e Ustawi¢ narzedzie w sposéb pokazany na rysunku ponizej.

e Wiaczy¢ zasilanie powietrzem na 1 sekunde, gdy narzedzie sie obraca.
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Podtaczenia elektryczne

Zasilanie

System TRS2 moze pobierac energie z uktadu zasilania obrabiarki CNC prgdem statym o znamionowym
napieciu od 12 V do 24 V. Zakres napiecia zasilajacego pradu statego wynosi od 11V do 30 V
maksymalnie, a typowy pobor pradu wynosi 65 mA przy 12V i 43 mA przy 24 V.

Sygnat wyjsciowy przekaznika potprzewodnikowego jest zabezpieczony bezpiecznikiem 50 mA
z mozliwoscig kasowania. Aby skasowa¢ bezpiecznik, nalezy wytgczy¢ zasilanie, znalez¢ i usuna¢ usterke.

PRZESTROGA: gdy sygnat wyjsciowy przekaznika potprzewodnikowego zostanie przytaczony jako
normalnie otwarty (NO), system TRS2 pozostanie w stanie niewyzwolonym, jesli zaniknie zasilanie
energig lub jesli system TRS2 ulegnie uszkodzeniu.

Ro6zowy
DVM
Niebieski
TRS2 Sterownik CNC
Monitor J *
*n sygnatu { _
Brazowy o
Wejscie o A e Prad staty o napieciu
sasilania od11Vdo30V Zasilanie
Biaty TRS2
® o 0Vdc
, Szary o
Wspdiny e e Zasilanie modutu WE/WY
Przekaznik (przewod)
pétprzewodnikowy Zielony Wejscie sondy.
wyjéciowego NC* ¢ ®| Podtaczyé z6tty lub zielony, lecz NIE podiaczaé
sygnatu stanu . obu przewoddw. Upewni¢ sig, ze potgczenie
NO** °. Zotty o] iestprawidiowe, ZANIM zostanie odciety
zapasowy przewod.
Czarny . Ekran
A Uziemienie ochronne sterownika
@ (zwane réwniez ,PE” — punktem
=/ gwiazdy lub szyng uziemienia).

7777 Uziemienie odniesienia sterownika

Styk przekaznika SSR

* Normalnie ** Normalnie
zamkniety NC otwarty NO

% # Oznacza, ze wyjscie monitora
sygnatu jest dostepne tylko w wersji TRS2

wyposazonej w ztgcze. Jest to zalecane
Wykryto. Otwérz Zamkniety w przypadku, gdy nie widaé wskaznikéw
narzedzie mocy sygnatu.
Nie wykryto : .
y .y Zamkniety Otworz
narzedzia
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Konfigurowanie systemu TRS2

Przygotowanie

Aby ustawi¢ zasieg roboczy systemu TRS2, nalezy zmieni¢ ustawienia sruby regulacji skupienia
odbiornika i $ruby regulacji skupienia wigzki lasera. Jesli po zamocowaniu systemu TRS2 na obrabiarce
okaze sig, ze nie ma dostepu do tych srub, czynnos¢ ustawienia zasiegu mozna wykona¢ poza
obrabiarka.

Aby okresli¢ pozycje sprawdzania systemu TRS2, nalezy uzy¢ narzedzia wzorcowego. Musi by¢ znana
dtugo$é tego narzedzia. Srednica musi byé taka sama, jak $rednica najmniejszego narzedzia, ktére bedzie
kontrolowane.

Ustawianie zasiegu

Narzedzie

Tarcza
papierowa

1. Umiesci¢ narzedzie wzorcowe w miejscu, gdzie ma by¢é wykonywana kontrola narzedzi.

2.  Wydrukowac jedng z tarcz znajdujacych sie z tytu tej instrukcji. Za pomocg masy klejgcej lub tasmy
przymocowac jg do narzedzia, jak to przedstawiono na rysunku powyze;.

3. Zmierzy¢ odlegtos¢ narzedzia od powierzchni czotowej systemu TRS2 (zasieg ten musi miescic sie
w zakresie od 300 mm do 2 m).
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Ustawienie sruby do regulacji skupienia odbiornika

Sruba do regulacji
skupienia odbiornika

& 2 @

Wkretak z ptaskim s
. / ostrzem & %
N
™

Sruba do regulacji

Sruba do regulaci skupienia odbiornika

skupienia wigzki lasera

4. Uzywajgc ptaskiego wkretaka lub monety, regulowa¢ srube do regulacji skupienia odbiornika, az
wskaznik znajdzie si¢ naprzeciwko wymaganej odlegtosci zmierzonej w kroku 3.

Ustawienie sruby do regulacji skupienia wiazki lasera

Sruba do regulacji
skupienia wigzki lasera

Pierscien blokujgcy

Sruba do regulacji
skupienia wigzki
lasera

Wkretak z ptaskim

ostrzem 4sEmroc®

3 Sruba do regulacji skupienia
wiazki lasera

Klucz do
nakretek

5. Kluczem do nakretek z wcigciami poluzowac pierscien blokujgcy srube do regulacji skupienia wigzki
lasera o 1 do 2 obrotéw (obracajgc w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara), az do
catkowitego poluzowania.

UWAGA: pierscien blokujgcy zaprojektowano tak, aby nie wypadt po catkowitym poluzowaniu.

6. Ptfaskim wkretakiem wyregulowaé $rube regulacji skupienia wigzki lasera, az wielkosé plamki Swiatta
laserowego na papierowej tarczy bedzie jak najmniejsza. Podczas regulacji uwazac, aby nie dokreci¢
przypadkowo pierscienia blokujgcego z powodu tarcia migdzy nim a srubg do regulacji skupienia
wigzki lasera.

7. Unieruchomié $rube do regulacji skupienia wigzki lasera ptaskim wkretakiem, a nastepnie dokrecic¢
pierscien blokujgcy kluczem do nakretek z wcieciami z momentem 2 Nm, uwazajac, aby nie poruszyé
Sruby do regulacji skupienia wigzki lasera.

PRZESTROGA: nie ustawia¢ $ruby do skupienia wigzki lasera przy dokreconym pierscieniu blokujgcym.

8. Na koniec zdjg¢ papierowg tarcze z narzedzia.
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Wybér predkosci obrotowej wrzeciona

Aby narzedzie zostato wykryte przez system TRS2, musi sie obracac ze statg predkoscig 5000 obr./min,
1000 obr./min lub 200 obr./min. Wymagang predkos¢ obrotowg wrzeciona nalezy wybraé
w oprogramowaniu z makroprocedurami.

* 5000 obr./min Jest to predkos¢ domysina i zapewnia najkrétszy czas wykrywania. Zaleca sie
stosowanie tej predkosci zawsze, gdy jest to mozliwe. Przy wyborze tej predkosci nalezy jednak
upewnic sie, ze nie przekracza ona maksymalnej predkosci wrzeciona podanej przez producenta.

e 1000 obr./min Wybierz te predkosé, jesli predko$¢ 5000 obr./min nie jest odpowiednia. Przed
wykryciem narzedzia przy tej predkosci obrotowej nalezy je oczysci¢ — albo przez przedmuchanie
powietrzem — albo przez obrét narzedzia z wiekszg predkoscia. Zestaw do przedmuchu powietrzem
jest dostepny w firmie Renishaw. Mozna go zamdéwi¢ oddzielnie (wiecej informacji mozna znalez¢ na
stronie 3-6, w punkcie ,Zestaw do przedmuchu powietrzem”).

e 200 obr./min Ta predkos¢ jest zarezerwowana do uzytku z wierttami lufowymi. Czas wykrywania
bedzie znaczgco dtuzszy niz w przypadku dwdch pozostatych predkosci. Przed wykryciem narzedzia
przy tej predkosci obrotowej nalezy je oczysci¢ przez przedmuchanie powietrzem.

Wyznaczanie pozycji sprawdzania

1. Jesli uzywa sie wspornika montazowego (dostarczonego w zestawie), poluzowa¢ $ruby mocujace M6
kluczem ptaskim 10 mm oraz kluczem trzpieniowym szesciokatnym 5 mm.

2. Poluzowa¢ srube blokujgcg M6 od spodu zespotu.

3. Obracac¢ narzedziem wzorcowym przy wybranej predkosci obrotowej wrzeciona (5000 obr./min,
1000 obr./min lub 200 obr./min).

4. Umiescic¢ koncowke narzedzia w odlegtosci ok. 3 mm ponizej wigzki laserowej (patrz rysunek na
stronie 3-11). Przesuwac wigzke laserowg w poprzek narzedzia, az wigczy sie maksymalng liczba
diod LED wskazania mocy sygnatu (wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 2-2, w punkcie
»Wskazanie mocy sygnatu”).

Jesli wskazniki mocy sygnatu jest zastoniety, mozna uzy¢ funkcji monitorowania sygnatu (patrz
stronie 3-12, w punkcie ,Korzystanie z funkcji monitorowania sygnatu”).

Jezeli srednica narzedzia wzorcowego jest mniejsza od promienia lasera, nalezy umiescic za
narzedziem kawatek biatej kartki papieru. Nastepnie przesuwac wigzke laserowg, az cien narzedzia
znajdzie sie w srodku czerwonego punktu wigzki laserowej na papierze.

Przy odlegtosci rozstawienia 2 m mozliwe bedzie uzyskanie Swiecenia tylko jednej diody LED
wskaznika mocy sygnatu w przypadku narzedzia o najmniejszej $rednicy. Odbierany sygnat bedzie
wzrastat w miare zmniejszania rozstawienia.

5. Dokreci¢ $ruby mocujace w nastepujacy sposob:

Sruby mocujgce M6 dokrecaé kluczem ptaskim 10 mm oraz kluczem trzpieniowym szeéciokgtnym
5 mm z momentem 14 Nm, sprawdzajgc jednoczesnie, czy zespot TRS2 nie przesuwa sie.

Sruby mocujace M4 dokrecaé kluczem trzpieniowym szesciokgtnym 3 mm z momentem 4 Nm,
sprawdzajgc jednoczesnie, czy zesp6t TRS2 nie przesuwa sie.
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=
)

wigzki lasera
— Apertura lasera

Stan diody Od 300 mm do 2 m
LED
6. Jesli zespdt TRS2 jest zamontowany z tytu, zamontowaé srube blokujacg M6 z podktadkg i dokrecic jg

z momentem 14 Nm kluczem trzpieniowym szesciokatnym 5 mm.
Zapisa¢ wartosci wspotrzednych X iY pozycji sprawdzania.

UWAGA: instalacja, w ktérej system TRS2 nie przemieszcza sie w osiach X ani 'Y, wymaga
wprowadzenia tylko wspdtrzednej Z.

Przemiesci¢ narzedzie tylko w osi Z do potozenia, w ktérym promien swiatta lasera oswietla tylko
konicéwke narzedzia. Zapisa¢ warto$¢ wspotrzednej Z.

Dodac¢ dtugosc¢ narzedzia wzorcowego do wartosci wspotrzednej Z.
Whprowadzi¢ te pozycje do miejsca w pamigci, do ktérych ma dostep program szybkiego wykrywania
narzedzi (patrz podrecznik programowania danego sterownika obrabiarki w witrynie

www.renishaw.pl/trs2).

Domysina pozycja sprawdzania to pozycja w odlegto$ci 3 mm od koricéwki narzedzia, ale uzytkownik
moze zmodyfikowac te wartos¢ (patrz podrecznik programowania).

UWAGA: uzytkownik odpowiada za to, aby zapewni¢ detekcje kazdego narzedzia w potozeniu
kontrolnym.
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Korzystanie z funkcji monitora sygnatu
Funkcja monitora sygnatu jest dostepna tylko w wersji TRS2 wyposazonej w ztgcze.

Jesli operator nie widzi wskaznikéw mocy sygnatu z przodu zespotu TRS2, mozna uzy¢ funkcji monitora
sygnatu do monitorowania poziomu sygnatu $wiatta odbitego.

1. PodtgczyC przewdd rézowy (+) i niebieski (—) do woltomierza cyfrowego (DVM).

2. Przesuwaé zespét TRS2 na boki wzgledem narzedzia, az do uzyskania najwyzszego odczytu
napigcia.

3. Po zakonczeniu nalezy odtgczy¢ woltomierz cyfrowy.
Podtgczy¢ niebieski przewdd do zasilania O V.

Odcig¢ odstonietg zyte rozowego przewodu i zaizolowac koniec przewodu tasma, aby nie dopuscic¢ do
zwarcia.
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Konserwacja

Wprowadzenie

System TRS2 wymaga konserwacji w minimalnym zakresie, poniewaz zostat zaprojektowany jako element
statego wyposazenia centrum obrébkowego CNC, gdzie jest narazony na dziatanie Srodowiska roboczego
Z gorgcymi widrami oraz chtodziwem.

Powinny by¢ wykonywane tylko procedury konserwacyjne opisane w tej instrukcji. Dalszy demontaz
i naprawa sprzetu firmy Renishaw jest operacjg wysokospecjalizowang i musi by¢ wykonywana tylko
w autoryzowanych centrach serwisowych firmy Renishaw.

Sprzet wymagajacy naprawy, przegladu lub sprawdzenia w ramach gwarancji nalezy zwrdci¢ do dostawcy.

Wytyczne
*  TRS2 jest urzgdzeniem precyzyjnym i nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie.
e Nie dopuszczaé do nadmiernego zbierania sie odpadkéw materiatu wokét zespotu.

e Uzyc¢ dyszy chtodziwa skierowanej od przodu zespotu TRS2 i regularnie my¢ go chtodziwem pod
niskim cisnieniem. Zapobiegnie to gromadzeniu si¢ wiéréw i zaschnigtego chtodziwa na soczewce
odbiornika.

*  Potgczenia elektryczne nalezy utrzymywac w czystosci.

«  Ciggty strumien czystego powietrza zabezpiecza system TRS2. Srednio raz na 3 miesigce nalezy
sprawdzagé, czy elementy optyczne nie zostaty zanieczyszczone. Na podstawie wtasnych obserwaciji
i doswiadczenia okresy miedzy przeglgdami mozna wydtuzy¢ lub skréci¢ (wiecej informaciji mozna
znalez¢ na stronie 3-3 w punkcie ,Zasilanie powietrzem”).

Informacje na temat czyszczenia

Czyszczenie moze by¢ konieczne w sytuacii, gdy powietrze doprowadzane do TRS2 ulegnie
zanieczyszczeniu lub gdy system bedzie pozostawiony w obecnosci chtodziwa z wytgczonym strumieniem
powietrza. Nadmierne zanieczyszczenie panelu dostepowego spowoduje zablokowanie wigzki Swiatta
lasera i uniemozliwi dziatanie systemu TRS2. W takiej sytuacji dioda LED stanu nie zmieni stanu, gdy
zostanie wykryte prawidtowe narzedzie.

Gdy podejrzewa si¢ zanieczyszczenie, przed oczyszczeniem systemu nalezy zidentyfikowac przyczyne
i usunac¢ ja. W razie potrzeby wymienic¢ przewdd powietrza (wiecej informacji mozna znalez¢ na
stronie 3-3 w punkcie ,,Zasilanie powietrzem”).

Jesli panel dostepowy lub soczewka odbiornika sg zanieczyszczone, nalezy je wyczysci¢ zgodnie
z podanym tu opisem.

Niezbedne wyposazenie

*  Klucz do nakretek z wcieciami.

«  Srodek do czyszczenia elementéw precyzyjnych, soczewek lub alkohol izopropylowy.
e Sprezone powietrze w aerozolu.

*  Waciki do czyszczenia.
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Czyszczenie systemu

PRZESTROGA: przed zdjeciem panelu dostepowego TRS2 nalezy wytaczy¢ zasilanie energig
elektryczng, aby unikng¢ narazenia na dziatanie promienia lasera.

1. Zapisaé wartos¢ cisnienia powietrza zasilajgcego, a nastepnie wytgczy¢ zasilanie powietrzem oraz
energig elektryczna.

2. Zdjg¢ panel dostepowy TRS2 i piersciert samouszczelniajgcy z nadajnika przy uzyciu przewidzianego
do tego klucza do nakretek z wcieciami.

UWAGA: w razie potrzeby dostepny jest zamienny panel dostepowy i pierscien samouszczelniajgcy
(wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 6-1 w punkcie ,Lista czesci”).

Pierscien
uszczelniajacy

Klucz do nakretek
Panel dostepowy
TRS2

Zasilanie
powietrzem

Zasilanie

3. Wiaczyé zasilanie powietrzem oraz zwiekszy¢ jego ci$nienie, aby usung¢ chtodziwo, ktére mogto
zebra¢ sie wewnatrz rurociggéw. Jesli w przewodach znajduje sie chtodziwo, nalezy je oczyscic¢ lub
wymienié.

4. Kiedy chfodziwo przestanie wyptywacé, wytgczy¢ zasilanie powietrzem.

Alternatywnie mozna zastosowac¢ srodek do
czyszczenia elementéw precyzyjnych lub alkohol
izopropylowy.

Wacik do czyszczenia
(Patrz stronie 6-1,
punkt ,Lista czesci”)

5. Zetrze¢ wszelkie Slady oleju.
6. Spryskac ptynem do czyszczenia powierzchnie soczewki oraz oczyscié jg wacikiem.

7. Oczysci¢ panel dostepowy TRS2, usuwajgc wszelkie slady oleju i innych zanieczyszczen.
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8. Ponownie zatozy¢ pierscien samouszczelniajgcy i panel dostepowy TRS2, upewniajgc sie, ze pierscien
samouszczelniajgcy jest prawidtowo osadzony. Dokreci¢ panel dostepowy z momentem 2 Nm.

9. Spryskac powierzchnie soczewki odbiornika ptynem do czyszczenia oraz oczyscic jg wacikiem.
10. Wigczy¢ zasilanie powietrzem i ustawi¢ warto$c¢ cisnienia zapisang w czynnosci 1.
11. Wiaczy¢ zasilanie.

12. Sprawdzi¢, czy teraz wigzka laserowa wyswietla prawidtowg plamke swieting (wiecej informacji mozna
znalez¢ na stronie 3-3 w punkcie ,Zasilanie powietrzem”).

Wymiana soczewki odbiornika

W trudnych warunkach soczewka odbiornika moze ulec uszkodzeniu lub zanieczyszczeniu. Nalezy jg
wtedy wymienic¢ (wiecej informacji znajduje sie na stronie 6-1 w punkcie ,Lista czesci”).

1. Zapisa¢ wartos¢ cisnienia powietrza zasilajgcego, a nastepnie wytgczy¢ zasilanie powietrzem oraz
energig elektryczna.

2. Zdjgc¢ pierscien blokujacy soczewki odbiornika przy uzyciu przewidzianego klucza do nakretek
Z wcieciami.

PRZESTROGA: zwréci¢ uwage, aby chtodziwo i widry nie dostaty sie do wnetrza obudowy.

Pierscien uszczelniajgcy
Soczewka odbiornika

Q‘ Klucz do nakretek

Pierscien blokujacy

Zasilanie
powietrzem

Zasilanie

3.  Wyijac i wyrzucic¢ soczewke i pierscien samouszczelniajgcy.

4. Zatozy¢ wymienny pierscien samouszczelniajgcy i soczewke, upewniajac sie, ze pierscien
samouszczelniajacy jest prawidtowo osadzony.

5. Zatozy¢ ponownie pierscien blokujgcy soczewki i dokreci¢ z momentem 2 Nm.
6. Wiaczy¢ zasilanie powietrzem i ustawi¢ wartos¢ cidnienia zapisang w czynno$ci 1.
7. Wigczy¢ zasilanie.

UWAGA: jesli Srodowisko obrdbki jest bardzo ciezkie, mozna zamontowac ostone z twardego szkta
szafirowego w celu zapewnienia dodatkowej ochrony (wiecej informacji mozna znalez¢ na
stronie 4-4 w punkcie ,Montaz ostony ze szkta szafirowego”).
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Zaktadanie okienka ze szkta szafirowego

Jedli istnieje ryzyko porysowania soczewki odbiornika TRS2 w wyniku bombardowania widrami, mozna
ja zabezpieczy¢ twarda ostona ze szkta szafirowego (wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 6-1
w punkcie ,Lista czesci”).

Po zatozeniu ostony ze szkta szafirowego moze nastgpi¢ zmniejszenie poziomu sygnatu rejestrowanego
przez diody LED wskaznika mocy. Moze wigcza¢ sie mniej zielonych diod LED, ale jest to normalne
zjawisko. Moze to jednak wptyng¢ na wykrywanie niektdrych matych, ciemnych narzedzi.

1. Zapisaé wartos¢ cisnienia powietrza, a nastepnie wytaczy¢ zasilanie powietrzem oraz energig
elektryczng.

2. Uzywajac klucza do nakretek z wcigciami, odkreci¢ i nastepnie wyrzucié pierscien blokujgcy soczewki.
Nie demontowa¢ soczewki odbiornika.

Pierscien blokujacy
soczewki

Soczewka odbiornika

Dostarczony '\
pierscien
uszczelniajacy

Zasilanie
powietrzem

Klucz do nakretek

Okienko ze szkta
szafirowego

Zasilanie

3. Natozy¢ dostarczony pierscien samouszczelniajgcy na zewnetrzng Srednice soczewki odbiornika,
a nastepnie zamontowac ostone ze szkfa szafirowego w miejscu pierscienia blokujgcego soczewki.
Dokreci¢ kluczem do nakretek z wcigciami z momentem 2 Nm.

Dostarczony pierscien
uszczelniajgcy Okienko ze szkta

szafirowego

Soczewka
odbiornika

4. Wiaczy¢ zasilanie powietrzem i ustawi¢ warto$¢ cidnienia zapisang w czynno$ci 1.

5. Wigczy¢ zasilanie.
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Konserwacja — zestaw przygotowania powietrza

Zestaw przygotowania powietrza (zob. Rysunek ponizej) ma funkcje automatycznego odprowadzania
nagromadzonej cieczy z pojemnikdw filtra. Ciecz zostanie odprowadzona po osiagnieciu przez nig
poziomu ptywaka w kazdym pojemniku filtra. Koncowki spustowe majg gwint M5 x 0,8, co utatwia
podtgczenie do wtasciwego odptywu.

Jesli doprowadzone powietrze jest mocno zanieczyszczone, do zwigkszenia zywotnosci zestawu
przygotowania powietrza moze by¢ potrzebny odpowiedni filtr wstepny.

Regulator

Manometr

Wkiad filtra
Pojemnik filtra

Automatyczne
odprowadzanie
cieczy

Porty spustowe M5 x 0,8 (skok)

Demontaz i ponowny montaz wkladow filtra

Podczas wykonywania czynnosci postuzy¢ sie rysunkiem na stronie 4-6.

Regularnie sprawdzaé wktady filtra (A). Nalezy je wymienia¢ w przypadku zabrudzenia, zawilgocenia lub

przynajmniej raz w roku:

1. Zapisa¢ wartos$¢ cisnienia powietrza zasilajgcego, a nastepnie wytaczy¢ zasilanie powietrzem.
2. Odkrecic¢ dtonig pojemnik filtra.

3.  Wyjac pierscien samouszczelniajacy z rowka w pojemniku filtra. Wyrzucié¢ ten pierscien.

4. Odkreci¢ i wyjg¢ wktady filtra z korpusu filtra.

5. Zatozy¢ wktady wymienne.

6. Zatozyé nowy pierscien uszczelniajgcy w rowku pojemnika filtru.

7. Zatozy¢ pojemnik filtra i dokrecié dtonig.

©

Wigczy¢ zasilanie powietrzem i ustawi¢ wartosé cisnienia zapisang w czynnosci 1.

UWAGA: elementy pokazane w ramkach (A) zaznaczonych liniami kropkowanymi wchodzg w sktad
zestawu serwisowego filtra dostepnego w firmie Renishaw (wiecej informacji mozna znalez¢ na
stronie 6-1 w punkcie ,Lista czesci”).

www.renishaw.pl/trs2
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Rozwigzywanie problemow

Objaw |Pryzyna |Dgilme

System TRS2 nie
wiacza sie (nie Swieci
sie dioda LED stanu).

Wadliwe potgczenia.

Sprawdzi¢ prawidtowos¢ potgczen przewoddw.

Nieprawidtowe napiecie
zasilania.

Sprawdzié, czy napiecie zasilanie TRS2 jest
poprawne (w zakresie od 11 VDC do 30 VDC).

Spalony bezpiecznik.

Sprawdzi¢, czy nie doszto do zwarcia
potaczen.

Uszkodzony kabel.

Systemy przewodowe: prosimy zwrdcic sie
o porade do miejscowego biura Renishaw.
Systemy ze ztaczami posrednimi: wymienic¢
kabel.

Dioda LED stanu
zmienia sie, ale na
sterowniku nic sie nie
dzieje.

Wyjscia przekaznika SSR sg
nieprawidtowo podtgczone do
sterownika obrabiarki.

Upewni¢ sie, ze podtgczono wtasciwy
styk przekaznika — normalnie otwarty lub
normalnie zamkniety.

Sprawdzi¢ potgczenia sterownika obrabiarki
(instrukcje dotyczgce podtgczania kabli
mozna znalez¢ na stronie 3-7 w punkcie
,Potgczenie elektryczne”).

Sprawdzié, czy aktywny jest wtasciwy sygnat.

Z panelu
dostepowego TRS2
nie wydostaje sie
wigzka Swiatta
lasera lub jest ona
rozproszona.

Panel dostepowy moze by¢
zablokowany.

Oczyéci¢ panel dostepowy i usungé
wszystkie zanieczyszczenia (wiecej informacji
mozna znalez¢ na stronie 4-2 w punkcie
,Czyszczenie systemu”).

Zanieczyszczony uktad
optyczny.

Oczysci¢ elementy optyczne nadajnika lasera
oraz zidentyfikowaé zrodto zanieczyszczenia
(wiecej informacji mozna znalez¢ na

stronie 4-2, w punkcie ,,Czyszczenie
systemu”).

Sprawdzi¢, czy zasilanie powietrzem jest
zgodne z podanymi wymogami (wiece;j
informacji mozna znalez¢ na stronie 3-3
w punkcie ,Zasilanie powietrzem”).

Wadliwe potgczenia.

Sprawdzi¢ prawidtowosé potgczen przewodow.
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System TRS2 nie
wykrywa wszystkich
dobrych narzedzi.

Ustawiono
nieprawidtowg
predkos$¢ wrzeciona.

Sprawdzié, czy ustawiono predkosé obrotowg
wrzeciona na 5000 obr./min, 1000 obr./min lub
200 obr./min bez korekty predkosci wrzeciona.

Soczewka odbiornika
jest zanieczyszczona.

Oczyscic¢ zewnetrzng czes¢ soczewki odbiornika
(wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 4-2
w punkcie ,,Czyszczenie systemu”).

Soczewka odbiornika
jest powaznie
zanieczyszczona lub
uszkodzona.

Wymieni¢ soczewke odbiornika (wiecej informac;ji
mozna znalez¢ na stronie 4-3, w punkcie ,Wymiana
soczewki odbiornika”). Jesli Srodowisko obrobki

jest bardzo ciezkie, mozna zamontowac ostone

z twardego szkta szafirowego (wiecej informac;ji
mozna znalez¢ na stronie 4-4 w punkcie ,Montaz
ostony ze szkfa szafirowego”).

Sruba do regulacji
skupienia odbiornika
jest ustawiona
nieprawidtowo.

Sprawdzié, czy Sruba do regulacji skupienia
odbiornika jest ustawiona w prawidtowym zakresie
(wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie 3-9

w punkcie ,Ustawienie sruby do regulacji skupienia
odbiornika”).

Pozycja sprawdzania
narzedzia i TRS2 sg
poza zakresem.

Sprawdzié, czy odstep miedzy zespotem TRS2

a pozycjg sprawdzania narzedzia wynosi od

300 mm do 2 m. W razie potrzeby edytowaé pozycje
sprawdzania narzedzia lub zmieni¢ potozenie zespotu
TRS2.

Sruba do regulacji
skupienia wigzki
lasera jest ustawiona
nieprawidtowo.

Sprawdzié, czy Sruba do regulacji skupienia wigzki
jest ustawiona tak, ze plamka swiatta laserowego
ma minimalny rozmiar w pozycji sprawdzania (wiecej
informacji mozna znalez¢ na stronie 3-9 w punkcie
»Ustawienie sruby do regulacji skupienia wigzki
lasera”).

Zespot TRS2
i narzedzia sa zle
ustawione.

Sprawdzi¢ zestrojenie systemu w osiach X,Y i Z

i wyregulowac je w razie potrzeby (wigecej informacji
mozna znalez¢ na stronie 3-10 w punkcie
»Okredlanie pozycji sprawdzania”).

Zespot TRS2 jest
zamontowany na
niestabilnej konstrukcji.

Zamontowac¢ zespét TRS2 na dostatecznie sztywnej
powierzchni, aby wigzka swiatta laserowego nie
zmieniata potozenia wskutek drgan lub uginania sie
powierzchni. Sprawdzié, czy Sruby mocujgce wspornik
sg odpowiednio dokrecone.

System TRS2 nie
wykrywa konkretnego
dobrego narzedzia.

Wykoniczenie lub kolor
powierzchni narzedzia
jest zbyt matowy.

Sprawdzié, czy narzedzie zapewnia wystarczajgco
dobre odbicie (musi Swieci¢ sie przynajmniej jedna
zielona dioda LED na wskazniku mocy sygnatu).

Na narzedziu znajduje
sie za duzo chtodziwa.

Sprawdzié, czy chtodziwo na narzedziu nie zaktéca
jego widocznosci przez wigzke. Jedli tak jest, przejs¢
do czystszej czesci narzedzia lub usungé chtodziwo
Za pomocg wirowania, przedmuchu powietrza lub
innej metody.

Geometria narzedzia
jest nieodpowiednia do
wykrywania.

Jesli narzedzie ma 12 lub wigcej rowkdw, moze nie
zostaé wykryte.

Jesli narzedzie nie ma petnego srodka, moze nie
zostaé wykryte.
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Lista czesci

Zestaw zespotu
podtgczonego na state
TRS2 (10 m)

A-5450-0400

apply innovation™

Zespo6t TRS2, kabel elektryczny @4,85 mm x 10 m, wspornik
montazowy, klucz do nakretek z wcigciami, karta pomocnicza
obrabiarki, ogranicznik promienia, etykieta ostrzegajgca

o dziataniu lasera (x2).

Petny zestaw
instalacyjny zespotu
TRS2 podtgczonego
na state (10 m)

A-5450-1000

Zawiera zestaw zespotu podtgczonego na state TRS2 (10 m)
oraz zestaw przygotowania powietrza, przewdd powietrza
@4 mm x 20 m, ostone sprezynowg przewodu powietrza o dt.
2 m (x2) i ostone kablowg o dt. 4 m.

Zestaw zespotu
podtgczonego na state

A-5450-0415

Zespot TRS2, kabel elektryczny @4,85 mm x 5 m, wspornik
montazowy, klucz do nakretek z wcieciami, karta pomocnicza

TRS2 (5 m) obrabiarki, ogranicznik promienia, etykieta ostrzegajaca
0 dziataniu lasera (x2).
Zestaw zespotu TRS2 | A-5450-0420 | Zespdt TRS2 z gniazdem ztgcza 90°, wspornik montazowy,

Z gniazdem ztgcza 90°

klucz do nakretek z wcigciami, karta pomocnicza obrabiarki,
ogranicznik promienia, etykieta ostrzegajgca o dziataniu lasera
(x2).

Petny zestaw
instalacyjny zespotu
TRS2 z gniazdem
ztgcza 90°

A-5450-1500

Zawiera zestaw zespotu podtgczonego na state TRS2

z gniazdem ztgcza 90°, kabel ze ztaczem @6,5 mm x 12,5 m,
zestaw przygotowania powietrza, przewdd powietrza

@4 mm x 20 m, ostone sprezynowg przewodu powietrza o dt.
2 m (x2) i ostone GP9 o dt. 4 m.

Wspornik montazowy

M-5450-0014

Wspornik do tylnego montazu zespotu TRS2.

Klucz do nakretek

P-TL09-0005

Stuzy do zdejmowania panelu dostepowego TRS2 i pierscienia
mocujgcego soczewke.

Zestaw przygotowania
powietrza

A-5450-2000

Filtr/regulator. Zasilanie powietrzem musi spetnia¢ wymagania
jakosci powietrza klasy 1.7.2 zawarte w normie BS ISO 8573-1.

Zestaw serwisowy
filtra powietrza

A-6435-4001

Filtr zamienne do zespotu filtru powietrza/regulatora cisnienia.

Ostona kablowa

P-CF01-0001

Elastyczna ostona kablowa do systemdéw TRS2 podtgczonych
na state. Zamoéwienie na metry.

Ostona kablowa
(GP9)

P-HO01-0010

Ostona kablowa (GP9) do systemdéw z TRS2 ze ztgczem
kablowym. Zamowienie na metry.

Przewéd PU @4 mm

P-PF26-0076

Przewdd powietrza @4 mm Zamdowienie na metry.

Ostona sprezynowa
@4,0 mm

M-2253-0207

Dt. 2 m do ochrony przewodu powietrza @4 mm.

Dtawik ostony
kablowej

P-CF02-0001

Dtawik ostony kablowej/kabla do systeméw TRS2 podtgczonych
na state (M16 x 1,5 (skok)).

Zestaw dtawikow
ostony kablowej (GP9)

A-6270-0383

Dtawik kabla/ostony kablowej do systeméw TRS2 ze ztgczem
kablowym (M20 x 1,5 (skok)). Zawiera saszetke ze smarem,
opaske zaciskowg i nakretke zabezpieczajaca.

Dtawik kablowy

P-CA61-0054

Dtawik z zakresem uszczelnienia kabla od @6,5 do @4 mm
(M16 x 1,5 (skok)).

Przeciwnakretka

P-NU09-0016

Nakretka zabezpieczajgca do stosowania z dtawikami ostony
kablowej/kabla (M16 x 1,5 (skok)).
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Pozycja Numer
katalogowy

Zestaw panelu A-5450-0440 | Wymienny panel dostepowy oraz pierscien samouszczelniajacy.

dostepowego TRS2

Wigzka kablowa ze A-2253-6107 | Kabel o dt. 12,5 m ze ztgczem. Do uzycia z systemami TRS2

ztgczem Z gniazdem ztgcza 90°.

Zestaw do A-5299-5571 | Przedmuch powietrzem z dysza, zaworem zwrotnym

przedmuchu i wspornikiem montazowym.

powietrzem

Przewdéd PU @6 mm | P-PF26-0070 | Przewdd powietrza @6 mm Zamowienie na metry.

Zestaw soczewki A-5450-0470 | Wymienna soczewka odbiornika oraz pierscien

odbiornika samouszczelniajgcy.

Zestaw okienka ze A-5450-0460 | Okienko ochronne z twardego szkta szafirowego, pierscien

szkfa szafirowego blokujacy, pierscien samouszczelniajacy oraz klucz do nakretek
Z wcieciami.

Wacik do czyszczenia | P-AD99-0171 | Wacik do czyszczenia elementéw optycznych (x 50).

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

Oprogramowanie — H-2000-2298 | Arkusz danych technicznych: Oprogramowanie sond do

programy i funkcje obrabiarek — programy i funkcje.
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