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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
sposodb Scisle zgodny z opisem podanym w powigzanej dokumentaciji firmy Renishaw. Szczegétowe
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 sie z sonda

Elementy systemu nalezy utrzymywaé¢ w czystosci i obchodzi¢ sie z sondg tak jak z precyzyjnym
przyrzgdem.

Patenty

Brak patentow

Przeznaczenie

LP2 to sonda przewodowa, ktdéra umozliwia automatyczng kontrole i bazowanie przedmiotu obrabianego
na obrabiarkach i szlifierkach CNC. LP2 uzywa sie rowniez w niektérych modutowych systemach sond, jak
np. RMP60M.
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Bezpieczenstwo

Informacje dla uzytkownika
Podczas obstugi obrabiarek zaleca si¢ uzywanie ochrony na oczy.

System LP2 musi by¢ instalowany przez osobe wykwalifikowang, z zachowaniem stosownych $rodkéw
ostroznosci. Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, czy obrabiarka znajduje sie¢ w bezpiecznym
stanie przy WYLACZONYM zasilaniu, oraz czy jest odtgczone zasilanie HSI-C / HSI / MI 8-4.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjami obstugi dostarczonymi przez dostawce urzgdzen.

Informacja dla dostawcy oraz instalatora maszyny

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

Jesli system sondy nie witgczy sie, sygnat wyjsciowy moze fatszywie wskazywac stan gotowosci sondy.
Zaleca sie nie bra¢ pod uwage sygnatdéw sondy przy podejmowaniu decyzji o 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:

e Kazdy interfejs MUSI by¢ zainstalowany z dala od potencjalnych zrodet zaktécen elektrycznych takich
jak np. transformatory, serwonapedy itd.

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

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

e Wszystkie ekrany muszg by¢ podtgczone zgodnie z instrukcja.

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

e Dtugosé kabli powinna by¢ zawsze minimalna.

Dziatanie urzadzenia

Jezeli urzadzenie to jest uzytkowane w sposob inny niz okreslit to producent, zabezpieczenie zapewniane
przez to urzadzenie moze by¢ ostabione.
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System sondy LP2 — podstawy

Wprowadzenie

LP2 to uniwersalna sonda o niewielkich wymiarach przeznaczona do stosowania w tokarkach CNC
i centrach obrobkowych. Dzieki szerokiej gamie trzpieni pomiarowych i akcesoriow mozna tworzy¢
niestandardowe instalacje.

Giédwne zastosowania

Tokarki poziome

Jej niewielkie wymiary umozliwiajg montaz na gtowicy rewolwerowej; po zamontowaniu we wtasciwej
pozycji umozliwia pomiar przedmiotu obrabianego, ustawianie narzedzia i wykrywanie uszkodzonych
narzedzi.

Zastosowania w centrach obrobkowych

Ustawianie i pomiar przedmiotu obrabianego po zamontowaniu na wrzecionie. Ustawianie narzedzi
i wykrywanie uszkodzonych narzedzi po zamontowaniu na stole.

Systemy transmisji sygnatu

*  Przewodowe — rodzina przewodowych gniazd sond umozliwia wykonywanie zadan zwigzanych
z kontrolg oraz ustawianiem narzedzi. W centrach obrébkowych z reczng zmiang narzedzi sonde LP2
stosuje sie wraz z obsadg sondy MA2.

*  Optyczne lub radiowe — do tokarek i centrow obrébkowych. tatwa instalacja, szczegdinie
w wypadku modernizacji, poniewaz nie sg wymagane przygotowane kanaty do poprowadzenia kabli
do transmisji przewodowej. Sonde LP2 mozna uzywaé razem z OMP40M, OMP60M, RMP40M,
RMP60M.

Zespot interfejsu

W instalacji przewodowej z sondg LP2 mozna zastosowac interfejs HSI, patrz Instrukcja instalacji
przewodowego interfejsu HSI (numer katalogowy Renishaw H-5500-8554), interfejs HSI-C, patrz Instrukcja
instalacji przewodowego interfejsu HSI-C (numer katalogowy Renishaw H-6527-8507) lub interfejs Ml 8-4,
patrz Instrukcja instalacji interfejsu Mi 8-4 (numer katalogowy Renishaw H-2000-5008). Mozna tez
zastosowac gniazda sond FS1i oraz FS2i z wbudowanym interfejsem; patrz arkusz danych technicznych
gniazd sond FS1i oraz FS2i (numer katalogowy Renishaw H-2000-2073).
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Typy sond LP2

Sprezyna
N ?9’, Regulacja nacisku sprezyny
LP2 O ol (0' trzpienia pomiarowego
| -
Trzpieh ] Gwint M16
pomiarowy Metalowa o
powieka  Membrana Pierscien
uszczelniajgca  USZczelniajacy
=%
Yy A W przypadku LP2H nie ma
LP2H @ I‘T o ‘70%‘?% mozliwosci regulacii
C

Regulacja nacisku sprezyny
trzpienia pomiarowego

LP2DD

Membrana uszczelniajgca

Membrana uszczelniajgca

W przypadku LP2HDD nie ma
mozliwosci regulaciji

LP2HDD d::[g-

Ostona wiérowa

Wystepuija cztery wersje sondy LP2. Kazda z nich jest przystosowana jest do innego, konkretnego
zastosowania:

e LP2 — przeznaczona do standardowych zadan ustawiania/pomiaru. Metalowa ostona chroni
membrane uszczelniajgcg przed niekorzystnym oddziatywaniem gorgcych wiéréw i chtodziwa.

 LP2H — przeznaczona do pracy z wiekszg sita nacisku trzpienia pomiarowego w wypadku
zastosowania dtuzszych lub ciezszych trzpieni lub pracy w srodowisku roboczym z nadmiernymi
drganiami obrabiarki.

e LP2DD - LP2HDD — ukfad z podwdjng membrang uszczelniajacg (DD) jest zalecany dla szlifierek
lub innych zastosowan, gdzie w chtodziwie wystepujg drobiny materiatéw. Sonda LP2HDD jest wersjg
0 wigkszej sile nacisku sprezyny trzpienia, podobnie jak w wypadku sondy LP2H.

UWAGA: Sondy LP2DD sg dostepne jako wyposazenie oryginalne. Mozna tez dokona¢ konwersji
sondy LP2 do standardu DD, wykorzystujgc zestaw do konwersji.
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System modutowy LP2

Odbiornik
radiowy lu
optyczny

RENISHAW:?
OMP40M

RENISHAW
OMP60M

Moduty
transmisyjne

RENISHAWS{
RMP40M

RMP60M

RENISHAW:

Y

RENISHAW/&)
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Przemieszczenia sond LP2

Wyzwalanie sondy

Kiedy trzpien pomiarowy sondy zetknie sie z powierzchnig, generowany jest sygnat wyzwolenia sondy.
Uktad sterowania obrabiarki rejestruje potozenie kontaktu sondy i przekazuje polecenie zatrzymania ruchu
obrabiarki.

Cho¢ wskazane jest stosowanie duzych predkosci cykli pomiarowych, predko$¢ musi by¢ jednak tak
dobrana, aby umozliwi¢ zatrzymanie sie obrabiarki w granicach dopuszczalnego wychylenia trzpienia
pomiarowego oraz mozliwosci pomiarowych obrabiarki. Nalezy przestrzegaé wytycznych dotyczgcych
doboru posuwu przekazanych przez dostawce.

Aby zapewni¢ wygenerowanie sygnatu wyzwolenia sondy, nalezy przesung¢ sonde w kierunku
mierzonego przedmiotu przyjmujgc pozycje najazdu potozong za docelowg mierzong powierzchnia, ale
w granicach wychylenia trzpienia pomiarowego.

Po zetknieciu trzpienia pomiarowego sondy z powierzchnig, nastepuje ruch powrotny zapewniajgcy
wiasciwy dystans trzpienia od mierzonej powierzchni.
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Jedno lub dwukrotne zetkniecie

Jesli sekwencja pracy sondy jest oparta na jednopunktowym zetknieciu, po wykonaniu ruchu
pomiarowego sonda powraca do punktu poczgtkowego.

W wypadku niektdérych uktadéw sterowania korzystne jest stosowanie metody pomiaru z dwukrotnym
zetknieciem, poniewaz przy zastosowaniu wyzszych predkosci posuwu moze wystgpic¢ staba
powtarzalnosé.

W wypadku sekwenciji pracy sondy opartej na dwukrotnym zetknieciu w czasie pierwszego ruchu
pomiarowego szybko okreslane jest potozenie mierzonej powierzchni, po czym nastepuje wycofanie
sondy o dystans zapewniajgcy zwolnienie trzpienia przed wykonaniem drugiego ruchu pomiarowego
ze zwolnionym posuwem, przez co pozycja mierzonej powierzchni jest rejestrowana z wiekszg
rozdzielczoscia.

Pozycja wyjsciowa &— -

Opodznienie systemowe

Powtarzalnos¢ opdznienia systemowego nie przekracza 2 ps. Opdznienie to jest state we wszystkich
kierunkach pomiarowych.

To opdznienie jest kompensowane automatycznie pod warunkiem ze ruchy w cyklu kalibracyjnym byty
wykonane w tym samym kierunku pomiarowym oraz z tg samg predkoscia, co ruchy w cyklu pomiarowym.

www.renishaw.pl/lp2  2-5



Dane techniczne

Warianty

LP2/LP2DD

LP2H / LP2HDD

Gtéwne zastosowanie

Kontrola i ustawianie przedmiotu obrabianego na tokarkach,
centrach obrdbkowych i szlifierkach CNC obrabiarkowych

wszystkich rozmiardw.

Typ transmisji

Przewodowy lub w potgczeniu z optycznymi lub radiowymi

modutami nadawczo-odbiorczymi

Zgodne Przewodowa
interfejsy Optyczny
Radiowy

HSI, HSI-C, MI 8-4, FS1i lub FS2i

OMI-2 / OMI-2T / OMI-2H / OSlI lub OSI-D z OMM-2 lub OMM-2C

RMI-Q / RMI-QE

Zalecane trzpienie pomiarowe

od 50 mm do 100 mm
Materiat trzpienia pomiarowego
zalezy od zastosowania.

od 50 mm do 150 mm
Materiat trzpienia pomiarowego
zalezy od zastosowania.

Masa 659
Kierunki pomiaru +X, =Y, +Z
Powtarzalnosé¢ jednokierunkowa | 1,00 um 2c ' 2,00 um 25!
Sita wyzwalania dla koricowki
pomiarowej 22
XY dolna wartos¢ sity 0,50 N, 51 G 2,00 N, 204 G
XY goérna wartosc sity 0,90N, 92 G 4,00 N, 408 G
Kierunek +Z 5,85 N, 597 G 30,00 N, 3059 G
Konfiguracja maksymalna:
XY dolna warto$¢ sity 1,00 N, 102 ¢f Nie dotyczy
XY gérna wartos¢ sity 1,85 N, 188 ¢f
+Z 7,40 N, 754 of
Konfiguracja minimalna:
XY dolna wartos¢ sity 0,25 N, 25 ¢f Nie dotyczy
XY gorna wartosc sity 0,50 N, 51 G
+Z 2,35N, 239 G
Ograniczenia Wariant LP2 LP2DD LP2H LP2HDD
wychylenia Ptaszczyzna XY | 14,87 mm 19,06 mm 14,87 mm 19,06 mm
koricowki +12,5° +15° +12,5° +15°
pomiarowej Ptaszczyzna +Z | 6,5 mm 5,0 mm
4,5 mm z zatozong ostong 4,5 mm z zatozong ostong
wiorowa wiorowa

! Osiggi sprawdzano przy standardowej predkosci testowej 480 mm/min, przy uzyciu trzpienia pomiarowego o dtugosci 35 mm. W

zaleznosci od wymagan zastosowania mozna uzyskac¢ znaczgco wyzszg predkosc.

2 Sita wyzwolenia, ktoéra jest krytycznym czynnikiem w niektérych zastosowaniach, jest sitg przyktadang do czesci przez trzpien
pomiarowy w momencie wyzwolenia sondy. Maksymalna przytozona sita wystepuje za punktem wyzwolenia (nadmiernego
wychylenia). Wartos$¢ sity zalezy od powigzanych czynnikéw, jak np. predkosci pomiaru, przebiegu hamowania napedéw

obrabiarki i czasu oczekiwania.

8 ustawienia fabryczne; mozna recznie regulowaé¢ sondy LP2/LP2DD; nie mozna regulowa¢ sond LP2H/LP2HDD.

UWAGA: petny opis trzpieni pomiarowych mozna znalez¢ w publikacji technicznej Trzpienie pomiarowe
i akcesoria (numer katalogowy firmy Renishaw H-1000-3200).
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Mocowanie Gwint M16, do tacznikéw przedtuzajgcych i przystawek LPE.
Dane Stopien ochrony | IPX8, BS EN 60529:1992+A2:2013
srodowiskowe | Temperatura od -25 °C do +70 °C

przechowywania
Temperatura od +5 °C do +55 °C
pracy

www.renishaw.pl/lp2  2-7



Wymiary
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Instalacja systemu

Typowe systemy sond LP2

Centra obrébkowe (transmisja radiowa)

Wrzeciono
obrabiarki CNC

Wspornik montazowy

Typowy modut )
radiowy ©

RENISHAW{
I RMP40M

‘I‘\'"‘.‘
([

\" \" |"‘I -"‘ I‘I‘ |‘I‘
|

i
L | Sterownik
obrabiarki CNC

Sonda LP2

Trzpien
pomiarowy

Przedmiot
obrabiany

Kabel
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Centra obrébkowe (transmisja optyczna), gdy uzywa sie zespotu OMI-
2/OMI-2T/OMI-2H lub OMM-2 z interfejsem OSI/OSI-D

Wrzeciono
obrabiarki CNC

L |

Wspornik montazowy

Typowy modut
optyczny
RENISHAW?
T OMP40M

) OMI-2/OMI-2T/
Sonda LP2 OMM-2 OMI-2H

Trzpien

. Zespodt interfejsu
pomiarowy

OSlI/0sI-D

Przedmiot

obrabian Sterownik Sterownik
Y [ ] obrabiarki CNC obrabiarki CNC
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Centra obrébkowe (transmisja optyczna) gdy uzywa sie zespotu OMM-

2C z interfejsem OSI/OSI-D

Wrzeciono
obrabiarki CNC

OMM-2C

—

Typowy modut g
optyczny

RENISHAWY
OMP40M
& :H
SERIAL o TN

Sonda LP2 ,a;ﬁ’

Trzpien
pomiarowy

Przedmiot
obrabiany

i
=

-\

Kabel

Zespdt interfejsu
OSl1/0SI-D

Sterownik
obrabiarki CNC

www.renishaw.pl/lp2
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Centra obrébkowe (transmisja przewodowa)

Wrzeciono
obrabiarki CNC

tacznik posredni
chwytu

Obsada
sondy MA2

Sonda LP2

Trzpien
pomiarowy

Przedmiot
obrabiany [ ]

Kabel

_||Opcjonalny uktad

blokady obrotu
wrzeciona

Sterownik
obrabiarki CNC

NS €1

i
E--

HSI (pokazano),
zespot interfejsu
HSI-C lub MI 8-4

Q)
!-u

OSTRZEZENIE: sonda nie moze byé obracana przez obrabiarke po podtgczeniu przewodu spiralnego. W
takim wypadku mogtoby dojs¢ do zranienia 0sdb przez urwany przewdéd lub do jego zaplatania.
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Centra obrébkowe (transmisja przewodowa, ustawianie narzedzia)

Sterownik
obrabiarki CNC

Trzpien
pomiarowy e
z kwadratowg
koncowka . HSI (pokazano),
Przedrmot zespot interfejsu
obrabiany HSI-C lub MI 8-4 Kabel

o)

Sonda LP2 ;X;‘y

T

) (

Kabel
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Tokarki (transmisja radiowa)

Sterownik
obrabiarki
CNC

Odbiornik RMI-Q lub RMI-QE

Kabel
Typowy|

modut

radiowy

Przedmiot i
obrabiany fTerlzle”;E{ N i

i Sonda
omiarow
P Y LP2

NobdiNY
FMVHSINGY
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Tokarki (transmisja optyczna)

Steroyvnik. Zespodt
obrabiarki interfejsu OSI
CNC lub OSI-D Wspornik montazowy
Kabel > OMM-2
Kabel
OMI-2/0OMI-2T/OMI-2H 4
= Typowy
— modut
'/ optyczn
Przedmiot o——— T ‘5‘ a e L:]
_ : £
obrabiany Trzpien Sl §§
pomiarowy  Sonda —
LP2 =
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Tokarki (transmisja przewodowa)

Sterownik
obrabiarki
CNC

HSI (pokazano), |

zesp6ot interfejsu
HSI-C lub MI 8-4

Kabel
Przedmiot .
obrabiany (—d* c:;:&,%‘ j
Trzpien
pomiarowy Sonda

LP2
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Zalecany schemat potaczen dla sondy LP2 z interfejsem
HSI-C

State gniazdo obsady spndy FS1*/FS2*/FS10/FS20 Interfejs HSI-C
dla sondy standardowej

* Bez podtgczenia ekranu Ztgcze sondy (5-stykowe) )
® 19.
@® 18.
Zewnetr-zr;y kotek _l ® 17.Ekran Bl
(i) O / 3\7;3[?’;‘:::‘; ii:i::krw - 7 @ 16. Sygnat wejsciowy sondy standardowej +
. . . . 1 1
sprezynowy, niebieski — % @ 15. Sygnat wejéciowy sondy standardowej — ]
Sterownik CNC Ztacze zasilania (4-stykowe) ]
Prad staty o napigciu 12V do 30V @ - —_— ‘7 @ 1.Zasilanie +12V do 30 V (pradu statego)
] 1 1
0vVdc @ , — @ 2. Potencjat 0V zasilania  Biok1
1
Uziemienie obrabiarki (,,szyna uziemiajgca”) IJ L@ 3.Potencjat 0V zasilania
— —@ 4.Ekran

Ztacze blokady (5-stykowe)
@ 10. Wejscie blokady
Funkcja blokowania sondy; informacje| ) .
na temat podtgczenia mozna znalez¢ ® 11. Powrdt blokowania
Instrukcji instalacji interfejsu ® 12.0Vdc — Blok3
systemu bezprzewodowego HSI-C
(numer katalogowy Renishaw ® 13. Wyjécie o napigciu +12 do 30 V (pradu statego)
H-6527-8507). (z bezpiecznikiem 100 mA)
@ 14. Niepotaczony —
Ztacze SSR stanu sondy (5-stykowe) 7
[ ral ral @ 24. Stan sondy NO
Podtgcz styk 24 lub / /
22, lecz nie tacz obu [ @ 23. Potencjat wspdlny stanu sondy
stykow. / /
[ i 3 @ 22. Stan sondy NZ — Blok5
@ 21. Niepotgczony
@ 20. Niepotaczony

Ztacze SSR typu sondy i zewnetrznej diody ———
LED (5-stykowe)

Podtgcz styk 29 lub o 7 ® 29.Typ sondy NO
27, Ifecz nie tacz obu O @ 28. Potencjat wspdlny typu sondy
stykow. ® .{, @ 27.Typ sondy NZ - Bloké
—@ 26.Zewnetrzna dioda LED 10V (pradu statego)
’//ﬂ—. 25. Zewnetrzna dioda LED 0 V (pradu statego) |
Stan sondy Normalnie otwarty (N/O) Normalnie zamkniety (N/Z)
Sonda zostata wyzwolona | Zamkniety Otwarty
Sonda gotowa do pomiaru | Otwarty Zamkniety

UWAGA:

Gdy sygnat wyjsciowy przekaznika potprzewodnikowego zostanie przytgczony jako normalnie otwarty
(NO), sonda LP2 bedzie pozostawac w stanie niewyzwolonym (gotowosci), jesli nastgpi przerwa w
zasilaniu lub sonda bedzie uszkodzona.

Podczas tgczenia sondy LP2 z interfejsem HSI-C nalezy uzy¢ gniazda z oznaczeniem STANDARD
PROBE.
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Wewnetrzny kotek
sprezynowy

Zalecany schemat potaczen dla sondy LP2 z interfejsem HSI

HSI

Standardowe ztacze (3-stykowe)

e 1

Zewnetrzny kotek
sprezynowy

Sygnat wejsciowy sondy +

AN
l /

State gniazdo obsady
sondy do sondy LP2

STEROWNIK CNC

Podtacz styk 6 lub 8, lecz
nie facz obu przewoddw

Funkcja blokowania
sondy, patrz
instrukcja instalaciji
interfejsu systemu
przewodowego

HSI (numer
katalogowy Renishaw
H-5500-8554).

/_,\ﬁ

e 2 Sygnat wejsciowy sondy —

—=e 3 Ekran

Ztacze sterownika (12-stykowe)

(&

o Zasilanie
Wejscie modutu o
sondy WE/WY

Uziemienie ochronne sterownika
(zwane réwniez ,PE”, punktem
gwiazdy lub szyng uziemiajaca)

C—“‘—«-______\)
1> 1>

Ekran
0Vdc e

o1 0OV

e 2 Powr6t blokady

¢ 3 Blokada

e 4 Zewnetrzna dioda LED 0V

e 5 Zewnetrzna dioda LED 10V

*6 NO Przekaznik
pétprzewodnikowy

®7 Masa wyjsciowego

e8 NC sygnatu stanu

°9 Wyjscie 12-30 V/

(z bezpiecznikiem 100 mA)
—=o 10 Ekran

e 11 Zasilanie 0V Wejscie

zasilania
e 12 Zasilanie 12-30V

Prad staty o napieciue
12V do 30V

7777 Uziemienie odniesienia sterownika

Sonda zostata wyzwolona

Sonda gotowa do pomiaru

Zamkniety
Otwarty

Otwarty
Zamkniety

UWAGA:

Gdy sygnat wyjsciowy przekaznika potprzewodnikowego zostanie przytgczony jako normalnie otwarty
(NO), sonda LP2 bedzie pozostawa¢ w stanie niewyzwolonym (gotowosci), jesli nastgpi przerwa w
zasilaniu lub sonda bedzie uszkodzona.

Podczas tgczenia sondy LP2 z interfejsem HSI nalezy uzy¢ gniazda z oznaczeniem STANDARD PROBE.
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Zalecany schemat potaczen dla sondy LP2 z interfejsem
MI 8-4

Sterownik CNC Interfejs Ml 8-4
+Vdc z zasilacza WE/WY ¢ D — ® A10 wyjscie + zasilanie
Sygnat wejsciowy ruchu‘ ! L PY A11 sygnat wyjéciowy stanu sondy
przerwania (G31) i L (uktad typu totem pole)
— Vdc z zasilacza WE/WY @& ‘._I — l.., ® Al12 wy]é0|e — zasilanie
Obrabiarka
- — ®
Zielony/zotty P o LP2
B4 SELX- Weikcie Ekran A1 — 1 _ N sondal
i H i 1\
—T® B5x- songy |Sonda+A2 e "‘_'elb'eSk'/ 1 e
zielon 1o
—® B6 SELX+ Sonda - A3 @1—— 4 — )
Opcjonalnie —® p7Xx_ T
o l’ ‘I l’ ‘I —® B8 SELZ-
|\ I‘_ _ Ll' —T® B9 Z-
] —® B10 SELZ+
® —T® B11Z+
Zielony/zott
yizory —T® A7 wybdr sondy inspekcyjnej
—® A8 blokada
Zasilanie |+ Vdc .'—\——'. A9 masa rezystoréw wejsciowych
i i Vd
interfejsu [0'Vde T‘_| ® B1.+Vdc | Wejscie
- — O zasilania
Zielony/zofty B2 0Vde ) ) Interfejs
Zielony/z6tty ® B3 ekran Op(ijo_na_lnle sondy
Sygnat wejéciowy systemu Pt Pt omiarowei
pomiarowego +A4® L L P )
Sygnat wejéciowy systemu@——— —
— Uziemienie pomiarowego- A5 - I - —
ochronne Ekran AG@ Sonda s
sterownika ! pomiarowa #@f

/17 Uziemienie °

ochronne
sterownika

1 Moze by¢ réwniez okreslane jako ,PE”, ,punkt gwiazdy” lub ,szyna uziemienia”

UWAGA: wiecej informaciji na temat tych podtgczerh mozna znalezé w Instrukcji
instalacji i obstugi zespotu interfejsu Ml 8-4 (nr katalogowy Renishaw H-2000-5008).
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Regulacja silty sprezyny trzpienia pomiarowego
UWAGA: sondy LP2 i LP2DD mozna regulowac; sond LP2H i LP2HDD nie mozna regulowac.

Sita wyzwalania dla koncéwki pomiarowej jest zalezna od sity sprezyny wewnetrznej ustawianej przez
firme Renishaw. Uzytkownik moze regulowac site sprezyny tylko w szczegdlnych okolicznosciach, na
przyktad w wypadku nadmiernych drgan obrabiarki powodujgcych przektamania odczytéw lub gdy sita nie
rébwnowazy masy trzpienia pomiarowego.

Mniejsza sita poprawia czutos¢ sondy. W celu zmniejszenia sity obrd¢ klucz w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara do uzyskania wymaganej wartosci nacisku lub do oporu.

W celu zwigkszenia sity obro¢ klucz w kierunku ruchu wskazowek zegara. Nalezy zachowaé ostroznose¢,
aby nie doszto do wykrecenia sruby wewnetrznej. W takim wypadku nalezy zwolni¢ site na trzpien

i obracajgc klucz w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara ponownie wkrecic Srube.
W razie niepowodzenia nalezy zwrdéci¢ sonde do dostawcy w celu jej naprawy.

PRZESTROGA: regulacja sity sprezyny trzpienia pomiarowego i uzycie innych trzpieni niz trzpien
kalibracyjny moze skutkowa¢ brakiem zgodnosci powtarzalnosci sondy z wynikami otrzymanymi podczas
testéw certyfikacyjnych.

Ustawienie fabryczne
Zmniejszenie
LP2 sity
XY dolna wartos¢ sity 0,50N, 51 G
XY gérna wartos¢ sity 0,90 N, 92 G
+Z 5,85N, 597 G

Zwigkszenie

sity

Konfiguracja maksymalna

XY dolna wartos¢ sity 1,00 N, 102 ¢f
XY gorna wartos¢ sity 1,85 N, 188 ¢f
+Z 7,40 N, 754 df

Konfiguracja minimalna

XY dolna wartos¢ sity 0,25 N, 25 ¢f
XY goérna wartos¢ sity 0,50 N, 51 G
+Z 2,35N,239G
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Regulacja centrowania trzpienia pomiarowego
z wykorzystaniem obsad i gniazd sond

Regulacja centrowania koncoéwki pomiarowej

Potozenie trzpienia pomiarowego ustala sie przy uzyciu sprawdzianu ustawienia lub kontrolnego czujnika
zegarowego.

Tokarki — kontrola:

Trzpien pomiarowy ustawia sie w osi wrzeciona, aby unikng¢ btedéw przy pomiarach srednic. Aby
zapewni¢ efektywnos¢ programowania, potozenie koncdwki trzpienia pomiarowego powinno odpowiadaé
normalnemu potozeniu koricowki narzedzia skrawajgcego.

1. Adapter MA4 90°
Potozenie sondy mozna ustawia¢ w zakresie 360°.

2. Obsada nastawna FS3
Obsada jest podparta przegubowo na dwdch kulkach @6 mm. Dwie Sruby — rozmieszczone
w przeciwstawnych potozeniach — umozliwiajg doktadng regulacje potozenia kgtowego w zakresie +4°.

Tokarki i centra obrobkowe

3. Ustawianie narzedzia
Kwadratowa koncéwka trzpienia pomiarowego musi by¢ ustawiona doktadnie w osiach X iY
w wypadku centrow obrébkowych i w osi X w wypadku tokarek. Zgrubnego ustawienia w osiach
dokonuije sie, regulujgc potozenie koncowki trzpienia pomiarowego. Opcjonalne
gniazdo FS1 umozliwia doktadng regulacje potozenia katowego w zakresie +4°.

5 Przedtuzenie Obsada FS3
onda

Trzplen LP2
pomiarowy

= P~

Regulacja zgrubna

Gniazdo
FS1

4° 4

Regulacja doktadna
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Regulacja centrowania trzpienia pomiarowego
z wykorzystaniem tacznika posredniego lub chwytu
specjalnego

1.

2.

Tylko tacznik posredni chwytu — zat6z tgcznik posredni na chwyt i dokrecié sruby mocujace.

Zamocuj obsade sondy MA2 na chwycie lub taczniku posrednim. Dokreé sruby mocujace obsade
MAZ2, a nastepnie poluzuj je o p6t obrotu.

Ustaw dwie sruby obsady MA2 w srodkowych potozeniach szczelin obsady MA2.
Luzno wkrec¢ cztery Sruby regulacji centrowania.
Wsun zespot sondy do wrzeciona obrabiarki.

Umies¢ czujnik zegarowy (D.T.I) w kontakcie z trzpieniem pomiarowym, zapewniajgc niewielki nacisk,
ktory nie powoduje odchylenia trzpienia.

Podtacz przewdd spiralny do obsady MA2 i do interfejsu. Wigcz zasilanie w celu monitorowania
przypadkowego wyzwolenia sondy podczas przeprowadzania regulaciji.

Wiacz zasilanie w celu monitorowania przypadkowego wyzwolenia sondy podczas przeprowadzania
regulaciji.

Wigcz bieg jatowy albo wysoki bieg wrzeciona obrabiarki dla umozliwienia recznego obrotu.
Obracajgc wrzeciono, kontroluj wskazanie czujnika zegarowego. Kazdorazowo dokonuj regulacje za
pomocg jednej z czterech srub regulacyjnych. Po kazdej regulacji poluzuj uzytg srube, odsuwajgc od
osi watka. Powtarzaj te czynnosci az do wycentrowania trzpienia pomiarowego. Na koniec dokre¢ dwie
Sruby mocujgce obsady MA2 oraz cztery Sruby regulacji centrowania.

Klucz szesciokatny 2,0 mm
x 4

0,8 Nm—1,1 Nm

‘Obsada
‘ sondy MA2
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Wartosci momentéw dokrecania Srub w Nm

[ J
Gniazdo FS3 1.20-1.30 Nm

Gniazdo FS1
*
sl 1,8 Nm—2,2 Nm
Gniazdo FS2

——"

Sonda LP2
L g‘ Gwint M16
Przedtuzenie 10-12 Nm
maks.
20 Nm

A

Obsada
sondy MA2

UWAGA: petny opis trzpieni pomiarowych mozna znalez¢ w publikacji technicznej Trzpienie pomiarowe
i akcesoria (numer katalogowy firmy Renishaw H-1000-3200).
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Kalibrowanie sondy LP2

Dlaczego nalezy kalibrowaé sonde?

Sonda przedmiotowa jest zaledwie jednym elementem systemu pomiarowego, ktéry komunikuje sie
z obrabiarka. Kazdy z tych elementéw moze wptywac na réznice pomiedzy rzeczywistym potozeniem
koncowki trzpienia a jej zmierzonymi wspotrzednymi przestanymi do sterowania. Jezeli sonda nie
jest skalibrowana, réznica ta pojawi sie, jako niedoktadnosé pomiaru. Kalibracja sondy pozwala
oprogramowaniu na skompensowanie tej roznicy.

Podczas standardowego uzytkowania roznica pomiedzy potozeniem, ktdrego trzpienh dotyka,
a potozeniem, jakie jest zgtaszane nie ulega zmianie, ale waznym jest, aby w nastepujgcych
okolicznosciach sonde skalibrowac:

e Kkiedy system pomiarowy ma by¢ uzyty po raz pierwszy,
*  po zmianie konfiguracji roboczej sondy LP2,
e kiedy w sondzie zostat zamontowany nowy trzpien pomiarowy;

* kiedy istnieje podejrzenie, ze nastgpito odksztatcenie trzpienia pomiarowego lub kolizja z sondg
pomiarowa,

* wregularnych odstepach czasu, w celu kompensacji zmian zachodzgcych w obrabiarce,

e jesli powtarzalno$¢ mocowania sondy jest niewystarczajgca. W takim przypadku ponowna kalibracja
sondy moze by¢ konieczna za kazdym razem, gdy zostanie ona wybrana.

Do skalibrowania sondy wykorzystuje sie trzy rozne operacje. Oto one:
e  kalibrowanie w otworze lub na toczonej Srednicy znanego potozenia;
e kalibrowanie w sprawdzianie pierscieniowym lub na kuli wzorcowe;j;

e kalibrowanie dtugosci sondy.

Kalibrowanie w otworze lub na toczonej Srednicy

Wykonanie kalibracji sondy pomiarowej w otworze lub na toczonej srednicy zapewnia automatyczne
zapamietanie wartosci dla offsetu kulki trzpienia pomiarowego wzgledem osi wrzeciona. Zapamigtane
wartosci sg nastepnie automatycznie wykorzystywane w cyklach pomiarowych. Mierzone wartosci sg
kompensowane w taki sposéb, aby byty odniesione do rzeczywistej osi wrzeciona.
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Kalibrowanie w sprawdzianie pierscieniowym lub na kuli wzorcowej

Wykonanie kalibracji sondy w sprawdzianie pierscieniowym lub na kuli wzorcowej o znanej srednicy
powoduje automatyczne zapamietanie jednej lub wiecej wartosci dla promienia kulki trzpienia
pomiarowego. Zapamietane wartosci sg nastepnie wykorzystywane przez cykle pomiarowe dla uzyskania
rzeczywistych rozmiaréw mierzonych elementéw. Wartosci te sg takze wykorzystywane w celu uzyskania
rzeczywistych potozen elementéw powierzchni.

UWAGA: podstawg zapamietanych wartosci promienia sg rzeczywiste punkty wyzwalania elektronicznego.
Wartosci te sg czyms innym niz wymiary fizyczne.

Kalibrowanie dtugosci sondy

Wykonanie kalibracji sondy na znanej powierzchni okresla dtugos¢ sondy, w oparciu o punkt wyzwolenia
elektronicznego. Zapamietana wartos¢ dtugosci rézni sie od dtugosci zespotu sondy. Oprdécz tego,
operacja ta moze automatycznie kompensowac btedy wysokosci obrabiarki i chwytu przez dostrojenie
zapamietanej wartosci dtugosci sondy.

Posuw kalibraciji i osie obrotowe

Bardzo wazne jest, aby przeprowadzi¢ kalibracje z takg sama predkoscia, jak predkoscig pomiarowa, gdyz
w ten sposdb automatycznie kompensuje sie statg réznice czasu miedzy dotknieciem przedmiotu przez
trzpien i odczytem pozycji na skali przez sterownik obrabiarki.

Jesli o$ obrotowa obrabiarki obraca przedmiot obrabiany do trzpienia, wtedy przedmioty o réznej Srednicy
bedzie dotyka¢ trzpienia przy réznych predkosciach liniowych. Dlatego tez predko$¢ pomiaru moze réznic¢
sie od predkosci kalibracji. Trzeba wtedy przeprowadzi¢ kompensacje w celu uwzglednienia roznych
predkosci.
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Wymagania dotyczgce oprogramowania

Oprogramowanie do centrow tokarskich i centrow obrébkowych
Dobre oprogramowanie zapewnia:

*  Proste w uzyciu procedury pomiarowe.

e Aktualizacje offsetéw narzedzi.

e Generowanie alarmu w razie wykrycia uszkodzenia narzedzia lub ustawienie wskaznika stanu dla
czynnosci korekcyjnej.

e Aktualizacje roboczego uktadu wspotrzednych do pozycjonowania.

*  Raportowanie mierzonych rozmiardw i aktualizacje offsetéw narzedzia w celu automatyczne;j
kompensacji jego offsetu.

e Drukowanie danych w formie raportéw kontrolnych na zewnetrznych drukarkach,

e Ustawianie tolerancji elementdw konstrukcyjnych.

UWAGA: Cykle pomiarowe oraz wtasciwosci sondy zalezg od oprogramowania obrabiarki.
Oprogramowanie procedur pomiarowych jest dostepne w Renishaw.

Sprawdzenie oprogramowania

1. Czy oprogramowanie ma stosowne procedury kalibracji, ktére kompensujg btedy centrowania
trzpienia pomiarowego? Jezeli nie, trzeba bedzie mechanicznie centrowac trzpien pomiarowy sondy.

UWAGA — ZASTOSOWANIA NA CENTRACH OBROBKOWYCH:

Jesli uzywa sie trzpieni pomiarowych, ktérych o$ nie pokrywa sie z osig wrzeciona, wazna jest
powtarzalno$¢ pozycjonowania wrzeciona w celu uniknigcia btedéw pomiarowych sondy.

2. Czy oprogramowanie jest w stanie kompensowac charakterystyki wyzwalania sondy we wszystkich
kierunkach pomiarowych?

3. Czy oprogramowanie automatycznie dostosowuje uktad wspotrzednych w programie do
odpowiedniego ustawienia elementu w uktadzie przedmiotu dla celéw ustawiania zadania?
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Konserwacja

Serwis
Mozna wykonaé procedury konserwacyjne opisane w niniejszej 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 zwréci¢ do dostawcy.

OSTRZEZENIE: przed podjeciem jakichkolwiek czynno$ci konserwacyjnych nalezy upewni¢ sie, czy stan
roboczy obrabiarki zapewnia bezpieczng prace oraz czy zostato wytgczone zasilanie interfejsu energia
elektryczna.

Konserwacja

PRZESTROGA: Sonda jest urzgdzeniem precyzyjnym i nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie. Sonda jest
przeznaczona do uzytkowania w srodowisku roboczym obrabiarki. Nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia
sie wiéréw wokdt korpusu sondy oraz nie nalezy dopuszczaé, aby zanieczyszczenia lub ptyny
przedostawaty sie do wnetrza uszczelnionych czesci roboczych. Utrzymywaé czystosé wspédtpracujgcych
powierzchni czesci sktadowych systemu oraz zapewnia¢ czystos¢ szczelin transmisji indukcyjnej. Nalezy
okresowo sprawdzac tylny pierscien uszczelniajgcy sondy, przewody oraz potgczenia pod wzgledem
wystgpienia uszkodzen i obluzowania.
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Czyszczenie czotowego uszczelnienia sondy

LP2 — LP2H

Zanieczyszczenia mogg gromadzi¢ sie w zagtebieniu ponizej uszczelnienia metalowej ostony
soczewkowe;.

LP2DD — LP2HDD

Zanieczyszczenia mogg gromadzi¢ sie w zagtebieniu ponizej zewnetrznej membrany uszczelniajgcej. (Sg
dostepne zestawy zamienne zewnetrznej membrany uszczelniajgcej).

LP2 — LP2H — LP2DD — LP2HDD

Jeden raz w miesigcu nalezy zdjgé czotowg ostone trzpienia pomiarowego (uzycie dostarczonego klucza
hakowego zapewnia tatwe zdjecie ostony), a nastepnie usungé wszelkie zanieczyszczenia strumieniem
chtodziwa o niskim cisnieniu. Nie stosowac ostrych narzedzi ani srodkéw odttuszczajgcych. Moze wystgpic
koniecznos¢ zwigkszenia lub zmniejszenia czestotliwosci czyszczenia w zaleznosci od intensywnosci
gromadzenia sie zanieczyszczen. Jesli doszto do uszkodzenia wewnetrznej membrany uszczelniajgce;,
sonde nalezy dostarczy¢ do dostawcy w celu naprawy.

PRZESTROGA: Nie uzytkowac¢ sondy ze zdjetg ostong czotowa. Upewni¢ sie, czy mocowanie sondy jest
odpowiednio zabezpieczone.

Sruba
e bezpiecznika
Trzpien mechanicznego
pomiarowy L
Trzpien |
pomiarowy =)
1 | Klucz hakowy
g Ostona =|=
czotowa ok. ‘[ -
Ostona wiérowa a 4 Nm
s ...J |
Metalowa
Ostona czotowa ‘ powieka
(dokrecac palcam|) ey
= Sprezyna

Zewnetrzna Przedni pierscier Iniai
membrana rzedni pierscien uszczelniajgcy

Oczysci¢
uszczelniajgca ‘

Wewnetrzna membrana uszczelniajgca
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Rozwigzywanie problemoéw
Objaw  [Przyozyna  |Dzialamie |

Catkowita awaria.

Moduty transmisyjne nie

zostaty prawidtowo ustawione.

Ustaw prawidtowo.

Uszkodzenie modutéw
transmisyjnych.

Zwro¢ dostawcy do naprawy.

Aby uzyskac informacje na temat transmisji,
zapoznaj sie z wtasciwg instrukcjg instalaciji.

Wibry przestaniajg szczeline
powietrzng uktadu transmis;ji
indukcyjne;j.

Oczyéc.

Poluzowanie zamocowania.

Sprawdz prawidtowos¢ dokrecenia wszystkich
potaczen srubowych.

Nie swieci dioda LED

Sprawdz bezpieczniki.

interfejsu.

Wadliwe potgczenie Sprawdz ztagcza.
elektryczne.

Uszkodzenie ekranu Wymien kabel.
przewodu.

Nieprawidtowe napiecie.

Sprawdz zasilanie.

Usterka sondy.

Brak ciggtosci obwoddéw sondy.

Zbyt niska sita sprezyny
sondy.

Zwieksz site sprezyny trzpienia pomiarowego.

Uszkodzenie zamocowania
sondy.

Napraw lub wymien.

Staba powtarzalnosé.

Moduty transmisyjne nie

zostaty prawidtowo ustawione.

Ustaw prawidtowo.

Poluzowanie zamocowania.

Sprawdz prawidtowo$¢ dokrecenia wszystkich
potaczen Srubowych.

Poluzowanie trzpienia
pomiarowego.

Dokrec.

Wadliwe potaczenia
elektryczne.

Sprawdz ztacza.

Nadmierne drgania obrabiarki.

Zwieksz site sprezyny trzpienia pomiarowego.

Fatszywe wskazania.

Uszkodzenie ekranu
przewodu.

Wymien.

Nieprawidtowa regulacja
napiecia zasilania.

Dokonaj prawidtowej regulacji.

Nadmierne drgania obrabiarki.

Wyeliminuj drgania lub dostosuj site sprezyny
trzpienia pomiarowego.
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Objaw |Pryzyna |Dailame |

Nieprawidiowe Zbyt niska sita sprezyny. Ustaw site sprezyny.
ponowne WVZ"_"°|9“'9 Wewnetrzna membrana Zwroé dostawcy do naprawy.
sondy (sonda jest uszczelniajaca jest przebita

wyzwolona, gdy lub uszkodzona.

trzpien pomiarowy
jest zainstalowany,
obwad elektryczny
jest kompletny

i Swieci dioda LED
interfejsu).
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Pozycja SUmEE
vel katalogowy
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LP2 A-2063-6098 | Kompletna sonda LP2 z dwoma kluczami hakowymi
i narzedziami TK1.

LP2H A-2064-0002 | Kompletna sonda LP2H z dwoma kluczami hakowymi
i narzedziami TK1.

Obsada sondy MA2 | A-2063-7868 | Obsada sondy MA2 wraz ze Srubami mocujgcymi.

Adapter M-2063-7865 | tacznik posredni dla obsady sondy MA2 wraz ze Srubami
mocujgcymi.

Kabel A-1016-6451 | Zespdt przewodu dla obsady sondy MA2.

Zestaw serwisowy A-2063-7542 | Zestaw serwisowy LP2 zawiera: pokrywe przednig, uszczelnienie
powieki, sprezyne oraz pierdcien samouszczelniajgcy.

LP2DD A-2063-8020 | Kompletna sonda LP2DD z dwoma kluczami hakowymi C
i narzedziami do gtowic sond.

LP2HDD A-2064-0032 | Kompletna sonda LP2HDD z dwoma kluczami hakowymi C
i narzedziami do gtowic sond.

Ostona wiérowa M-2063-8003 | Ostona widérowa, @28 mm, chroni sonde przed goracymi
widrami.

Zestaw membrany A-2063-8030 | Zestaw zamienny zawierajacy zewnetrzng membrane

uszczelniajacej uszczelniajaca i pierscien samouszczelniajgcy.

Zestaw do konwersji | A-2063-8023 | Zestaw umozliwia konwersje sond LP2 i LP2H do standardu
DD i zawiera: pierscien czotowy, zewnetrzng membrane
uszczelniajgca, pierscien samouszczelniajgcy, dwa klucze
hakowe.

PS3-1C A-5000-3709 | Trzpien pomiarowy ceramiczny o dtugosci 50 mm z kulkg
@6 mm.

PS2-41 A-5000-6403 | Trzpier pomiarowy z kwadratowg koncéwka do pomiardw
narzedzi.

Zabezpieczenie M-5000-7582 | tgcznik posredni trzpienia pomiarowego z mechanicznym
bezpiecznikiem chronigcym przed skutkami kolizji, przeznaczony
dla prostych, stalowych trzpieni pomiarowych.

Zabezpieczenie M-5000-7587 | Sruba z mechanicznym bezpiecznikiem chronigcym przed
skutkami kolizji, przeznaczona do prostych, stalowych trzpieni
pomiarowych.

Zabezpieczenie M-5000-7588 | Sruba z mechanicznym bezpiecznikiem chronigcym przed
skutkami kolizji, przeznaczona do przystawki przegubowe;.

TK1 A-2053-7531 | Zestaw narzedziowy gtowicy pomiarowej.

Klucz hakowy A-2063-7587 | Klucz hakowy.

Interfejs Ml 8-4 A-2157-0001 | Zespot interfejsu MI 8-4 z wktadkami podwadjnej blokady oraz
szynami montazowymi DIN, instrukcjg instalacji oraz obstugi
i opakowaniem.

Interfejs HSI A-5500-1000 | Zespdt interfejsu HSI z szynami montazowymi typu DIN oraz

trzema listwami zaciskowymi, skréconym przewodnikiem
uruchomienia i opakowaniem.
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Pozycja SUmEE
vel katalogowy

Interfejs HSI-C A-6527-1000 | Interfejs systemu sondy HSI, skrécony przewodnik uruchomienia
i opakowanie.

Terminal blok P-CN47-0082 | Terminal blok 4-stykowy (wymagana 1 szt.).

(Tylko HSI-C)

Terminal blok P-CN47-0083 | Terminal blok 5-stykowy (wymagana 5 szt.).

(Tylko HSI-C)

Zestaw etykiet M-5358-0202 | Etykietki zaciskowe HSI-C.

zaciskowych

(Tylko HSI-C)

Publikacje. Mozna pobraé z naszej witryny pod adresem www.renishaw.pl.

sond pomiarowych

MI 8-4 H-2000-5008 | Instrukcja instalacji: do konfigurowania zespotu interfejsu Ml 8-4.
HSI H-5500-8554 | Instrukcja instalacji: do konfigurowania zespotu interfejsu HSI.
HSI-C H-6527-8507 | Instrukcja instalacji: do konfigurowania zespotu interfejsu HSI-C.
ACS-1 H-6974-8507 | Instrukcja instalacji: do konfigurowania interfejsu ACS-1.
Gniazda FS itaczniki | H-2000-2073 | Instrukcja instalacji: do konfigurowania i uzytkowania gniazd FS
przedtuzajgce i tacznikéw przedtuzajgcych.

Trzpienie pomiarowe | H-1000-3200 | Dane techniczne: trzpienie pomiarowe oraz akcesoria. Mozna
tez odwiedzi¢ nasz sklep internetowy pod adresem www.
renishaw.pl/shop.

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

obrabiarek — programy i funkcje.
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