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Uwagi patentowe

Ponizsze patenty dotyczg produktéw przedstawionych w niniejszym podreczniku, a
takze innych podobnych produktéw:

EP 0293036 JP 2,098,080 US 6,275,053 B1
EP 0967455 JP 2002-531,839 US 5,669,151
EP 0695926 JP P2000-24860A US 6,470,584 B1

Zmiany danych technicznych

Renishaw plc moze modyfikowaé lub wprowadza¢ zmiany do swych produktéw bez
powiadamiania i bez zobowigzar.

Gwarancja

Sprzet wymagajgcy sprawdzenia w ramach gwarancji nalezy zwréci¢ dostawcy.
Reklamacje nie bedg uwzglednione w przypadku, gdy sprzet firmy Renishaw zostat
niewfadciwie uzyty lub zaistniaty préby jego naprawiania lub regulowania przez
nieuprawnione osoby.

BEZPIECZENSTWO

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

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

W pewnych okolicznosciach sygnat sondy moze fatszywie wskazywaé stan gotowosci
sondy. Nie nalezy zatrzymywac pracy maszyny tylko z powodu fatszywego sygnatu
sondy.
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Zestaw systemu HPRA

TSI2
A-2176-0010

Podpora
A-2176-0019

Sterownik
maszyny

Trzpien
pomiarowy

Podstawa A-2197-0049

A-2176-0025

Dioda LED stanu sondy
Zielony  — Stan gotowosci
Czerwony — Wyzwolenie




Dane techniczne

5pum 20 X/Z Ramie uchwytu 6 cali — 15 cali
8um2c X/Z Ramie uchwytu 18 cali — 24 cali

Typowa powtarzalno$c¢ systemu
(przy szybkosci pomiarowej 36 mm/min)

-10°C & +70°C

=

+5°C < +60°C -10°C < +70°C

IPX8




Instalowanie zespotu podstawy
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Szczegoty zamocowania
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Zdejmowanie pokrywy

Mocowanie podstawy

Czynnos¢ 1

M6 (3 szt.)
0,5 Nm

Montaz podstawy



Mocowanie podstawy

Czynnos¢ 2

Mocowanie podstawy

Czynnosé 3

Os$ X tokarki

. Poluzowaé
2. Ustawié
3. Dokreci¢

4, Uszczelnié

Réwnolegtosé gornej powierzchni



Ustawienie trzpienia pomiarowego

Ustawienie zgrubne

Klucz trzpieniowy
szesciokatny o
rozmiarze 2
(1,1 Nm)

Ustawic¢ w przyblizeniu rownolegle do osi X - Z
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Ustawienie dokiadne
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Mocowanie podstawy podpory

Mocowanie sondy RP3

Klucz trzpieniowy
szesciokgtny o
rozmiarze 2,5
(2 Nm)

1. Poluzowaé
2. Wstawi¢ sonde

3. Dokreci¢
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Mocowanie trzpienia pomiarowego

Klucz trzpieniowy
szes$ciokgtny o
rozmiarze 2

Klucz trzpieniowy
szesciokgtny o
rozmiarze 2
1,1 Nm
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Wymiary trzpienia pomiarowego wedtug
rozmiaru narzedzia
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Interfejs TSI2

! 18-30 V pradu statego 14 Wybierz sygnat wejsciowy X-
Vss pra d SelX- y Y9 ) y

2 Sygnat wyjsciowy X- 15 Wybierz sygnat wejsciowy X+
X-0 V4¢) Yl y SelX+ y Yg ! y

3 Sygnat wyjsciowy X+ 16 Wybierz sygnat wejsciowy Z-
X+0 V4 Y) y Selz- y yd ) y

4 Sygnat wyjsciowy Z- 17 Wybierz sygnat wejsciowy Z+
70 Y9 Yl y SelZ+ y yd | y

5 Sygnat wyjs$ciowy Z+ 24 Blokuj sygnat wejsciow
Z+0 Y9 Yl y INH | sYg ) y

6 Sygnat wyjsciowy 25 oV
ARO gotowosci ramienia GND

7 Sygnat gotowosci Shell*
MRO maszyny SCR Ekran

13
GND Masa 0V - -

18V - 30 V pradu statego
SELV BS EN61010

% Ekran nalezy przytgczy¢ do
punktu masy maszyny.

24V

PSU

oV

Maksymalna dfugos¢
kabla: 3 m

> Sterownik
maszyny

—» HPRA
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Vss

n Imax

=<0
Renishaw

Belling Lee

18V — 30V pradu statego

SELV BS EN61010

Vss =18V - 30 V pradu statego

80 mA  Wszystkie sygnaty wyjsciowe standardu
obwodu otwartego

(F) 250 mA (&5 x 20 mm)

P-FS02-1A25

L1427B

24V
PSU
—1
Maksymalna dtugosé
kabla: 3 m
—» Sterownik
maszyny
—» HPRA
1 2 3
P+ SCR P-
Sygnat sondy + Ekran Sygnat sondy -
Niebieski Szaro-czarny Zielony

WAZNE: Interfejs TSI2 powinien by¢ zainstalowany w szafie sterowniczej obrabiarki
CNC. Tam gdzie to mozliwe, zespdt interfejsu nalezy umieszczaé z dala od
potencjalnych zrodet zakiécen, takich jak transformatory oraz sterowniki silnikdw.
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Blokuj sygnat wejsciowy

Vss
I <30V pradu stafego
TSI2 _V(Lsi
H
INH J X-0
PL1-24 L e
TSI2 Vss
I] \ \
INH x-0 H | |
PLi-24 L | |

WAZNE: Dioda LED stanu sondy nadal dziata, gdy aktywna jest blokada.
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Sygnaty wejsciowe wybierania sondy

Tsi2 [Vss (PL1-14) SelX- - TSI2 +24 (Vss)
! (PL1-15) SelX+ —- -4 X0
J (PL1-16) Selz- — Vv —4— X+0O
SelX+ (PL1-17) SelZ+ —— ? 1 70
PL1-15 0V (GND) —+— 70
SelX- —» X-O Selz- —» Z-O
SelX+ —» X+O0 Selz+ —» Z+0
INH
SelX- -
Selz Sygnaty wejsciowe “ACTIVE HIGH” z wewnetrznym
Selz+ rezystorem obnizajgcym (2K4)
SelX-

Syg na]y Wyjéciowe sondy (tylko sygnaty wyjsciowe sond z

jednym kanatem sygnatowym)

(PL1-2) X-O

(PL1-3) X+O | Sygnaty wyjsciowe Vss — 3,8 V przy maks. prgdzie zrédta 120 mA
(PL1-4) Z-O | “OCT ACTIVE HIGH” Vss—2,4V przy 20 mA

(PL1-5) Z+O



1

9

Sonda RP3 ze standardowym potgczeniem

TSI2

PL2-1

—PL2-3

PL2-2

PL1-15

PL1-3

24V (Vss)

SelX+

X+O

oy

Sygnat wyjsciowy
sondy (SKIP)

Sonda RP3 z obwodem opdznienia

H
X+0 L—I_

%

wyzwalania
24V (Vss)
TSI2 SelX+ |
N P-[p oy PLI-15
P X+0

.l “lplo3  PLI-3 |- -
i PL2-2 Sygnat wyjsciowy sondy (SKIP)
Somi
amie x+0 | —

_)l |<95 ms
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Standardowy uktad okablowania

Sygnaty wyjsciowe ARO/MRO

ov | |

ARO 24V

D e e
dioda |

po 24V Q—O——'- LED [iep ] LED |
oV ‘ ‘ zielony J czerwony| Zielony ‘
|

|
|
I
|
|

Sonda aktywna

ARO (PL1-6) MRO (PL1-7)
Sygnaty wyjsciowe “OCT ACTIVE HIGH” Vss — 2,4 V przy maks. pradzie zrédta 20 mA

p f OP_X-

24V
Sygnat wejsciowy sondy 23 x mg 25 oV
| 13 oV TSI2
Sterownik maszyny 14

. g Sel X-

< Z ARO

< MRO
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Zdejmowanie podstawy

Klucz trzpieniowy
szesciokgtny o
rozmiarze 2,5
(2 Nm)
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Naprawa

L O
— [~

RENISHAW/d)

apply innovation™

H-2000-5187

Rozpusztzalnik

polefujacy

1. Oczysci¢ i nasmarowac

2. Oczysci¢



Numery czesci

Zaleca sie dla:
‘{*ﬁ‘:] 16 mm A-2197-0157 14,2 mm M-2197-0156
‘ﬁﬁ‘:] 20 mm A-2197-0158 19,5 mm M-2197-0156
¢ 25 mm A-2197-0159 29,5 mm M-2197-0150
¢ 32 mm A-2197-0160 34,5 mm M-2197-0150
¢ 40 mm A-2197-0161 39,5mm M-2197-0150
¢ 50 mm A-2197-0162 49,5 mm M-2197-0150

A-2176-0636 Zestaw standardowy ramienia pomiarowego HP
A-2176-0639 Zestaw mikro ramienia pomiarowego HP
A-2176-0028 Zestaw zamocowania podstawy HPRA

A-2197-0006 M-2197-0156

2

M-2197-0150

9
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Ustawianie narzedzi

Definicje poje¢ zwigzanych z ustawianiem narzedzi

Uzgodnienie bazy wymiarowej sondy to wyznaczenie zalezno$ci pomiedzy wrzecionem
obrabiarki i potozeniem trzpienia pomiarowego, a takze efektywnego rozmiaru trzpienia
pomiarowego do ustawiania narzedzi. Baze wymiarowg stosowanej sondy Renishaw
do ustawiania narzedzi mozna uzgodni¢ wykonujgc pomiary “narzedzia odniesienia” o
znanym rozmiarze i pofozeniu.

W procesie ustawiania narzedzia nastepuje ustalenie rozmiaru i potozenia nozy do
skrawania zanim zostang uzyte do obrdbki przedmiotu obrabianego. Umozliwia to
wytwarzanie przedmiotow ,za pierwszym razem”. Za pomocg sondy Renishaw do
ustawiania narzedzi mozna szybko i fatwo wyznaczy¢ rozmiar i potozenie uzywanych nozy.

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

Uzgadnianie bazy wymiarowej sondy

Dlaczego uzgadnia sie baze wymiarowg sondy?

Sonda Renishaw wyzwalana stykowo umozliwia wykorzystywanie obrabiarki do
wyznaczania rozmiaru i potozenia narzedzi. Kiedy koricéwka pomiarowa dotknie
powierzchni narzedzia, w tym momencie powinny by¢ zarejestrowane potozenia w
osiach obrabiarki.

Aby wyznaczy¢ potozenie powierzchni narzedzia, oprogramowanie musi zna¢ rozmiar i
potozenie trzpienia pomiarowego.

Dzigki r6znym metodom uzgadniania bazy wymiarowej sond mozliwe jest wyznaczanie
zaleznosci pomigdzy trzpieniem pomiarowym i wrzecionem obrabiarki.

Chociaz zalezno$¢ pomigdzy trzpieniem pomiarowym i wrzecionem nie ulega zmianom
w normalnych warunkach, wystepujg pewne okolicznoéci, w ktérych nalezy ponownie
uzgadnia¢ baze wymiarowg sondy do ustawiania narzedzi:

* przed pierwszym uzyciem danej sondy na danej obrabiarce,
e gdy zostanie zamontowany nowy trzpierh pomiarowy,
» gdy zostata dokonana regulacja ustawienia sondy,

* gdy wystepuje podejrzenie odksztatcenia trzpienia pomiarowego.



25

Ustawianie narzedzi

Ustawianie diugosci narzedzi

Dtugos$c¢ narzedzi mozna ustawiaé¢ jedng z dwoch metod:
» statyczna

* obrotowg

Statyczne ustawianie dtugosci jest odpowiednie w przypadku narzedzi, ktérych
krawedz skrawajgca znajduje sie w osi wrzeciona (np. wiertto). W przeciwieristwie do
tego, obrotowe ustawianie dfugosci jest odpowiednie dla narzedzi, ktérych krawedzie
skrawajgce sg rozmieszczone wzdtuz obwodu (np. frez palcowy).

Statyczne ustawianie ditugosci obejmuje przemieszczenie konca narzedzia az do
zetknigcia sie z koricowka pomiarowa - patrz Rys. 1.

Obrotowe ustawianie dtugosci (w przypadku narzedzi napedzanych) obejmuje
przemieszczenie narzedzia az do zetknigcia sie z koricowkag pomiarowg z
réwnoczesnym obracaniem narzedzia w kierunku przeciwnym do normalnego kierunku
obracania si¢ podczas skrawania.

Obrotowe ustawianie dtugosci zapewnia detekcje rzeczywistego najwyzszego lub
najnizszego punktu narzedzia.

>
SN —

Wiertto zbliza sie z —
boku do koricédwki o
pomiarowej obracajgc ®

sie w kierunku
przeciwnym do kierunku
obrotéw roboczych.

=
)

Rys. 1 - Ustawianie diugosci
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Ustawianie srednicy narzedzia

Narzedzia wykorzystywane do funkgciji interpolowania (np. frezy palcowe) muszg by¢
ustawiane pod wzgledem S$rednicy.

Obrotowe ustawianie $rednicy (w przypadku narzedzi napedzanych) obejmuje
przemieszczenie bocznej czesci narzedzia az do zetknigcia z koricdwka trzpienia
pomiarowego.

Podobnie jak w przypadku obrotowego ustawiania dtugosci, podczas ustawiania
Srednicy narzedzia musi ono obracac¢ sie w kierunku przeciwnym do kierunku obracania
sie przy skrawaniu (w celu ochrony koricéwki trzpienia pomiarowego). Obrotowe
ustawianie $rednicy narzedzia jest przedstawione na Rys. 2.

<@

Frez palcowy zbliza sie
do koncowki trzpienia
pomiarowego z obu
stron obracajgc sie w
przeciwnym kierunku

Rys. 2 - Obrotowe ustawianie srednicy

Kalibracja

Kalibrowanie sondy do ustawiania narzedzi

Przyjmowana konkretna procedura zalezy od obrabiarki, systemu sterowania i pakietu
oprogramowania. Wystepujg jednak pewne wspdine reguty.

Przed ustawianiem narzedzi konieczne jest dokonanie kalibracji potozenia trzpienia
pomiarowego w celu ustalenia jego punktéw wyzwalania wzgledem bazy wymiarowej
obrabiarki. Mozna to uzyska¢ uzywajgc znane narzedzie wzorcowe.

Ponowng kalibracje nalezy wykonywaé okresowo (przynajmniej co 6 miesiecy) i w
szczegolnych okolicznosciach np. gdy nastgpita kolizja ramienia albo zostat wymieniony
trzpient pomiarowy.
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Rozwigzywanie problemoéw

Niska powtarzalno$¢ systemu

Prawdopodobna przyczyna

Dziatanie zaradcze

Sruby mocujace nie sg catkowicie dokrecone.

Dokrecié sruby z podanym momentem.

Poluzowanie sondy.

Sprawdzi¢ pewnos$¢ zamocowania
sondy w zespole ramienia.

Poluzowanie trzpienia pomiarowego.

Pewnie zamocowa¢ koricéwke
trzpienia pomiarowego.

Zadbac o pewne dokrecenie wkretu
dociskowego M4 w trzonie trzpienia
pomiarowego.

Zadbac o pewne zamocowanie
w sondzie RP3 urzadzenia
zabezpieczajgcego przed kolizjami.

Drobne widry na koricu narzedzia.

Usung¢ widry.

Nie nastepuje kalibrowanie i aktualizacja
offsetow.

Przejrze¢ oprogramowanie.

Predkosci kalibracji i pomiarowa nie sg sobie
rown.

Przejrze¢ oprogramowanie.

Sondowanie jest realizowane w obrebie
obszardéw przyspieszania/zwalniania
obrabiarki.

Przejrze¢ oprogramowanie.

Ramie zostato zamocowane niezgodnie z
zaleceniami tj. na ostonie z cienkiej blachy.

Zamocowa¢ na solidnej podstawie.

Szybkosé posuwu sondy jest zbyt wysoka dla
sterownika maszyny.

Wykonac préby powtarzalnosci przy
réznych szybkosciach posuwu.

Wahania temperatury powodujg nadmierne
przemieszczenia ramienia HPRA wzgledem
obrabiarki.

Zminimalizowa¢ zmiany temperatury
obrabiarki i ramienia HPRA.

Zwiekszyé czestotliwosé kalibracii.

Powtarzalnos$é obrabiarki jest niska z
powodu poluzowania liniaféw pomiarowych,
wystepowania luzéw zwrotnych, ciasnych
prowadnic i/lub przypadkowego uszkodzenia.

Wykonac kontrole stanu technicznego
obrabiarki.

Nadmierne drgania obrabiarki.

Wyeliminowac zrédfo drgan.
Dokonaé¢ zmian w okablowaniu,
aby uaktywni¢ obwdd opdznienia
wyzwalania sondy.
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Brak sygnatu wyjsciowego sondy (nie Swieci dioda LED statusu sondy)

Prawdopodobna przyczyna

Dziatanie zaradcze

Uszkodzenie lub zanieczyszczenie
stykow sondly.

Sprawdzi¢ stan stykoéw sondy. Jezeli styki
ulegty zanieczyszczeniu, oczyscic je przy
uzyciu sprezonego powietrza oraz przetrze¢
czysta szmatka nie pozostawiajgca widkienek.

Uszkodzone lub zaniczyszczone
styki w podstawie ramienia.

Sprawdzi¢ stan stykow podtsawy ramienia.
Jezeli styki ulegly zanieczyszczeniu, oczyscic¢
je przy uzyciu sprezonego powietrza oraz
przetrzeé czystg szmatkg nie pozostawiajgcg
widkienek.

Sonda nie zostata podfgczona.

Sprawdzi¢ okablowanie obrabiarki.

Sprawdzi¢ prawidtowo$¢ osadzenia sondy w
obsadzie.

Niesprawnosé sondy.

Wyija¢ sonde i sprawdzié ciagto$¢ obwodow
na stykach sondy (opornosé powinna by¢
mniejsza niz 1 kQ).




Renishaw Sp. z 0.0.,

ul. Szyszkowa 34,
02-285 Warszawa,
Polska

i RENISHAW &)
£ poland@renishaw.com apply innovation™
www.renishaw.pl

Aby zapozna¢ sie z danymi
teleadresowymi przedstawicielstw firmy
na Swiecie, zapraszamy do odwiedzenia
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