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Key
Legenda

Vyznam znacek

KnaBuwa
Aciklamalar
Beskrivning

Contact supplier

Skontaktuj sie z dostawca
Kontaktujte dodavatele
O6paTnTech K NOCTaBLUUKY
Tedarikgi ile iletisime geginiz
Kontakta leverantéren

Alarm

Alarm

Vystrazna signalizace
ABapuiiHoe coobLeHve
Alarm

Larm

No alarms

Brak alarméw

Bez chybového hlaseni

ABapuiiHble COOBLLIEHNS OTCYTCTBYIOT
Alarm yok

Inga larm

Go to page 01
Przejdz do strony 01
Prejdéte na stranu 01
Mepexog Ha cTp. 01
Sayfa 01’e git

G4 till sidan 01

Refer to quick-start guide
Zapoznaj sie ze skréconym
przewodnikiem uruchomienia
Viz stru¢na pfirucka

CM. kpaTkoe pyKoBOACTBO
Hizli baslangig¢ kilavuzuna bak
Se snabbstartsguiden

See
Patrz
Viz

Cwm.
Bakiniz
Se

Go to R0=201
Przejdz do R0=201
Prejit na R0=201
Mepexog k RO=201
R0=201"e git

Ga till R0=201

Manual mode (jog)

Tryb reczny (posuw)

Manualni rezim (krokovy)

Py4Hon pexum (nowwaroBas nogaya)
Manuel mod (jog)

Manuellt 1age (jogg)

Automated mode

Tryb automatyczny
Automaticky rezim
ABTOMaTUYECKUI PEXNM
Otomatik mod
Automatiserat lage

Large diameter tool

Narzedzie o duzej Srednicy
Nastroj s velkym primérem
MHCTpymeHT Gonbluoro gvamerpa
Buayuk ¢apli takim

Verktyg med stor diameter

Large diameter tool not supported

Narzedzie o duzej $rednicy nie jest
obstugiwane

Nastroj s velkym primérem neni podporovan
MHCTpymeHT Gonbluoro gnamerpa He
nofaepXmBaeTcs

Bulyuk ¢apli takim desteklenmiyor

Verktyg med stor diameter stéds inte

3 mm = 0.12in
10 mm = 04in
1000 mm = 39.37in
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Large diameter tools

Narzedzia o duzej Srednicy
Nastroje s velkym priimérem
MHCTpyMeHTbI Gonbluoro Auamertpa
Buyuk ¢apl takimlar

Verktyg med stor diameter
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Optional inputs

Opcjonalne wielkosci wejsciowe
Volitelné vstupy

[ononHuTenbHbIe BXOAHbIE NapaMeTpbl
Tercihe bagl girdiler

Valfria indata

Length measure — manual positioning

Pomiar dtugos$ci — pozycjonowanie reczne
Méreni délky — manualni polohovani

N3mepeHne AnuHbI — pyyHoe NO3MLMOHUpOBaHue
Uzunluk élciimii — maniiel pozisyonlandirma
Langdmétning — manuell positionering

_Il Loc. Ty Tool nane Length

|| 9 RILL 144, 3630

e | 2 |5 |ENDHILL 116. 3970

3 | & FRCENILL 186, 3561

3 5 5 | § [30_ProBE 20114

R, R, R20 | 11




Optional inputs

Opcjonalne wielkosci wejsciowe
Volitelné vstupy

[ononHuTenbHbIe BXOAHbIE NapaMeTpbl
Tercihe bagli girdiler

Valfria indata

Length measure — automated positioning

Pomiar diugosci — pozycjonowanie automatyczne

Méreni délky — automatické polohovani

I/Ismepel-wle ANWHbI — aBTOMaTU3NpoBaHHoOe NO3NLMNOHUpOBaHue
Uzunluk 6l¢iimi — otomatik pozisyonlandirma

Langdmétning — automatiserad positionering

T_rl Loc. Ty Tool name D H | Length
|| 6 RIL 144, 3630

| 2 | ENDHILL 116. 3970

3 | kb FRCEMILL 166, 3561

5 5 | L |30PROBE 20,1148

L9800

R0=21 R3=0

L9921

Tool automatically positioned
Automatycznie ustawiona pozycja narzedzia
Nastroj se automaticky pfesune nad sondu
NHCTpyMeHT aBTOMaTnyeckun yCTaHoBMEH
Takim otomatik olarak pozisyonlandirilir
Verktyget positioneras automatiskt

R6, R9, R20



R0=23 Broken tool

Uszkodzone narzedzie
Poskozeny nastroj
WHcTpyMeHT nonomaH
Kirik takim

5“‘ Verktygsbrott

9,

[
N 4 & R223=0
L9800

R0=23 R3=0

L9921

BROKEN TOOL / LONG TOOL

R223=1 R223=2

Tool automatically positioned R223=1 (broken tool)
Automatycznie ustawiona pozycja narzedzia R223=1 (uszkodzone narzedzie)
Nastroj se automaticky pfesune nad sondu R223=1 (poskozeny nastroj)
NHCTpyMEHT aBTOMaTnyeckun yCTaHOBMEH R223=1 (nonomka UHCTpymeHTa)
Takim otomatik olarak pozisyonlandirihr R223=1 (kirik takim)

Verktyget positioneras automatiskt R223=1 (verktygsbrott)

R223=2 (long tool)

R223=2 (dtugie narzedzie)
R223=2 (dlouhy nastroj)
R223=2 (ANWHHBIA MHCTPYMEHT)
R223=2 (kirik takim)

R223=2 (verktygsbrott)

Optional inputs

Opcjonalne wielkosci wejsciowe

Volitelné vstupy R9, R11, R20, R21=1
[ononHuTenbHbIe BXOAHbIE NapaMeTpbl

Tercihe bagl girdiler

Valfria indata




R0=24 Thermal compensation
Kompensacja termiczna
7 Teplotni kompenzace
é g KomneHcauuma TennoBoro paclumpeHus
Termal kompanzasyon

Temperaturkompensering

IV
N4 é R22320
HEE ) 5500

‘ R0=24 R3=0

4 L9921

\\ : //
_._ THERMAL TOLERANCE EXCEEDED
- N

R223=3

R223=3 (thermal tolerance exceeded)

Tool automatically positioned . R223=3 (przekroczenie tolerancji temperatury)
Agtomgtyczme ustawiona pozycja narzedzia R223=3 (teplotni tolerance pfekrocena)

Nastroj se automaticky presune nad sondu R223=3 (npeBbllUeH [OMYCK Ha BMSHIWE TEMMepaTyphbl)
MHCprMeHT aBTOMaTn4ecKn yCTaHOBNEH R223=3 (termal tolerans a§|Im|§)

Takim otomatik olarak pozisyonlandirilir R223=3

(termisk tolerans 6verskriden)
Verktyget positioneras automatiskt

R224= Thermal error value

R224=  btad wartosci temperatury

R224= Hodnota teplotni chyby

R224= ' BenuuunHa NorpeLHOCTV BNUSHUSA TemnepaTypbl
R224= Termal hata degeri

R224=  Termiskt felvarde

Optional inputs

Opcjonalne wielkosci wejsciowe

Volitelné vstupy R9, R11, R19=0, R20, R21=1 nm
[ononHutenbHble BXOAHbIE NapaMeTpbl

Tercihe bagl girdiler

Valfria indata




)

~3 mm

.

Optional input

Opcjonalna wielko$¢ wejsciowa
Volitelny vstup
[ononHnTENbHbLIA BXOAHON
napametp

Valbara véarden

Tercihe bagl girdi

W/
[\

LTS check
Kontrola LTS
Kontrola LTS
Mposepka LTS
LTS kontrolii

LTS-kontroll

17
BN

N1/
a

“PROGRAM LXXXX
NOT EXISTING

OR WILL BE EDITED”

N7
e

BASIC TEST PASSED

Probe basic check passed

Udana podstawowa kontrola sondy
Uspésna zakladni kontrola sondy
[laTynky NpoLLn OCHOBHYIO NPOBEPKY
Prob temel kontrolden gegti
Grundlaggande kontroll av prob godkand

“ALARM 1 CALIBRATION REQUIRED”
Calibration required

Wymagana kalibracja

Zkalibrujte sondu

Heobxognma kanmbposka

Kalibrasyon gerekiyor

Kalibrering kravs

“ALARM 3 MEAS FUNCTION TEST FAILED”
MEAS function test failed

Nieudany test funkcji MEAS

Test funkce MEAS se nezdafil

Co6oii npu npoepke yHkumn MEAS

MEAS fonksiyon testi basarisiz

MEAS-funktionstest misslyckades

“PROGRAM LXXXX NOT EXISTING OR WILL BE EDITED”

File not found (software not loaded)
Nie znaleziono pliku (nie zatadowano oprogramowania)
Soubor nenalezen (neni zaveden software)

daiin He HaiigeH (NporpaMmHoe obecneyeHe He 3arpyxeHo)

Dosya bulunamadi (yazilim ylklenmemis)
Filen hittades inte (programvaran inte laddad)

L9921 R0O=201 =g

Bl E



When to calibrate?

Kiedy trzeba skalibrowaé

Kdy je tfeba kalibrovat?

Korga Hy>HO BbINONMHATL KanMbpoBKy
Ne zaman kalibre edilmeli?

Nér ska jag kalibrera?

—

New probe After stylus change Poor results
Nowa sonda Po wymianie trzpienia pomiarowego Zte wyniki
Nova sonda Po vymeéné doteku PFi nevyhovuijicich vysledcich
HosbIli gaT4mk Mocne cmeHbl Liyna Mnoxue pesynsrarthbl
Prob yeni alindiginda Prob ucu degistikten sonra Yetersiz sonuclar alindiginda
Ny prob Efter matspetsbyte Daliga resultat

Py LTS calibration

Kalibracja LTS
Kalibrace LTS
KanubpoBka LTS
LTS kalibrasyonu
LTS-kalibrering

o
Lilp)

Calibration tool

Narzedzie kalibracyjne
Kalibraéni nastroj
KannbpoBOYHbIN MHCTPYMEHT v L L9800 -

Kalibrasyon takimi ~10mr}ni 7 R0=201 R20=: C

Kalibreringsverktyg

L9921
Optional inputs Edge number
Opcjonalne wielkosci wejsciowe Numer ostrza
Volitené vstupy R1=1, R9 Cislo bfitu
[ononHuTenbHble BXOAHbIE NapameTpbl Homep pexyLlen KpomKm
Tercihe bagli girdiler Kenar sayisi
Valfria indata Eggnummer



Measuring large diameter tools (greater than the LTS stylus diameter)

Pomiar narzedzi o duzej sSrednicy (wiekszych niz srednica trzpienia pomiarowego LTS)
Méfeni nastroji s velkym priimérem (vétsi nez primér doteku LTS)

N3mepeHne MHCTpPYMEHTOB Gornbluoro AvameTtpa (6bonblie, 4yem guameTp wyna LTS)
Biiyiik ¢capl takimlarin él¢lilmesi (LTS prob ucu ¢apindan daha biiyiik)

Méata verktyg med stor diameter (stérre &n LTS-métspetsens diameter)

Manual (jog) mode only

Tylko tryb reczny (posuw)

Pouze manualni (krokovy) rezim

TonbKo py4HOW pexum (noluarosas nogada)
Sadece manuel (jog) modu

Endast manuellt (jogg) lage

IFAWAY ‘)“-“» iAWY

~10 mm ~10 mm

AN 7N

1. Jog the edge of the tool to the centre of the LTS disc ~10 mm above.
2. Manually orientate the tool to ensure that the longest tooth is above the disc. Wear protective gloves when doing this.
3. Run manual cycle R0=21.

1. Przemies¢ ostrze narzedzia do $rodka tarczy LTS (~10 mm nad).

2. Zorientuj narzedzie recznie tak, aby najdituzszy zab znalazf sie nad tarczg. Podczas wykonywania tej czynnosci nalezy zatozyé
rekawice ochronne.

3. Uruchom cykl reczny R0=21.

1. Najedte bfitem nastroje nad stfed doteku LTS ~10 mm nad dotek.
2. Ruéné napolohujte nastroj tak, aby byl nejdelsi bfit nad diskem. VZdy pfi tom pouzivejte ochranné rukavice.
3. Spustte manualni cyklus R0=21.

1. BbinonHuTe NoLwuaroByo Nogavy KPOMKM MHCTPYMEHTA K LeHTpy aucka LTS Ha BbicoTy ~10 MMm.

2. BpyuHylo 3againTe opuMeHTaumIo MHCTPYMEHTa, YTOObl CaMblil ANWHHBIV 3y6 Haxoawncsa Hag anckom. MNpu BbINOMHEHUN AaHHON
npouenypbl He06XxoAMMO HafeBaTb 3aLUTHbIE NepYaTKy.

3. 3anyctute pyyHon umkn R0=21.

1. Takimin kenarini LTS diskinin merkezinin yaklasik ~10 mm yukarisina yavasga hareket ettirin.

2. En uzun disin diskin yukarisinda oldugundan emin olmak i¢in takimi mantel olarak yénlendirin. Bu islemi yaparken koruyucu
eldiven giyin.

3. Manuel cevrim R0=21’i ¢alistirin.

1. Jogga verktygseggen till centrum av LTS-skivan ~10 mm ovanfor.
2. Orientera verktyget manuellt for att se till att det langsta skaret ar ovanfér skivan. Anvand skyddshandskar nar du gor detta.
3. Koér manuell cykel R0O=21.

10



R1=1
R6

R9
R11
R19=0
R20
R21=1

R1=1
R6
R9

R11

R20
R21=1

R1=1

R9
R11
R19=0
R20
R21=1

R1=1

R9
R11
R19=0

R20
R21=1

R1=1
R6

R9
R11
R19=0
R20
R21=1

R1=1
R6

R9
R11
R19=0
R20
R21=1

R19=0

Optional inputs
H Opcjonalne wielkosci wejsciowe

Volitelné vstupy

T [ononHuTtenbHble BXOAHbIE napameTpbl

Tercihe bagh girdiler
Valfria indata

Z calibration only (does not update X,Y measure position).

Experience value to subtract from the length measurement.

First touch feedrate (speed that the tool moves onto the stylus, default = 1000 mm/min).
Tolerance value.

Update external work offset (“grid shift” situation which moves the entire machine position).
Tool edge number.

Alarm suppression flag (can be used with the R11 input to prevent an alarm being raised).

tylko kalibracja Z (nie jest aktualizowana pozycja pomiaru X,Y).

warto$¢ doswiadczalna do odjecia od pomiaru difugosci.

posuw pierwszego zetkniecia (predkos$é, z jaka narzedzie przemieszcza sig do trzpienia pomiarowego,

domysIinie = 1000 mm/min).

wartos$¢ tolerancji.

aktualizacja zewnetrznego offsetu roboczego (,przesuniecie siatki”, ktére powoduje przemieszczenie pozycji catej maszyny).
numer narzedzia / ostrza.

flaga wytaczenia alarmu (mozna jej uzy¢ wraz z wielkoscig wejéciowg R11, aby zapobiec uaktywnianiu alarmu).

Pouze kalibrace v ose Z (neaktualizuje se poloha méfeni X,Y).

Zku$enostni hodnota, ktera bude odectena od méreni délky.

First touch feedrate (rychlost, kterou nastroj pfijede k doteku, vychozi hodnota = 1 000 mm/min).

Hodnota tolerance.

Aktualizace externiho posunuti po¢atku souradného systému (posune polohu celého stroje).

Cislo bfitu nastroje.

PFiznak potlaceni chybového hlaseni (Ize jej pouzit se vstupem R11, aby se predeslo spusténi chybového hlaseni).

TonbKo pe3ynsraT kanmbposku nNo Z (He obHoBnAeTcA nonoxeHne nameperns X,Y).

SAmMnupuyeckoe 3Ha4YeHre, KOTopoe HeoBXOAMMO BbIYECTb U3 3HAYEHNS U3MEPEHUS ASIVHbI.

[NepBoe kacaHne — cKOpPOCTb NMoAay4n (CKOPOCTb, C KOTOPOW MHCTPYMEHT ABWXETCS K Lyny, no ymonyaHuio = 1000 Mm/MuH).
BennunHa gonycka.

OGHOBMNEHNE BHELLHEN CUCTEMbI KOOpAWHAT AeTanu (cutyaums "cMeLLeHns ceTkn", KoTopas NPUBOAUT K U3MEHEHWIO
MOSIOXXEHNS BCEro CTaHKa).

Homep pexyLLlen KpOMKM MHCTPYMEHTa

Pnaxok BbIKMIOYEHNS aBapuUnHOro CoobLLEHNS (MOXeT MCMOoNb30BaTbCA CO BXOAHbLIM napametpom R11 ans
npenoTBpaLleHns NOSBIIEHNS aBapUNHOTO COObLLEeHNs).

Sadece Z kalibrasyon(X,Y 6lciim pozisyonlarini glincellemez).

Boy élcuminden ¢ikarilacak Slcllen deger.

ilk temas hizi (takimin prob ucuna hareket hizi, varsayilan = 1000 mm/dakika).

Tolerans degeri.

Harici is ofsetini gtincelle (tim tezgah pozisyonunu hareket ettiren “kilavuz kayma” durumu).
Takim kenar sayisi.

Alarm kapatma bayragi (R11 girdisi ile bir alarmin ¢calmasini énlemek i¢in kullanilabilir).

Endast Z-kalibrering (uppdaterar inte matpositionen for X,Y).

Erfarenhetsvarde att dra bort fran langdmatningen.

Matningshastighet for férsta kontakten (hastigheten med vilken verktyget flyttas pa matspetsen, standard = 1 000 mm/min).
Toleransvérde.

Uppdatera extern arbetsstyckesférskjutning ("rutférflyttning”-situation vilken flyttar hela maskinpositionen).
Verktygseggnummer.

Larmblockeringsflagga (kan anvdndas med R11-indata for att férhindra att ett larm aktiveras).
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Alarms

Alarmy

Chybova hlaseni
ABapuiiHble coo6LweHus
Alarmlar

Larm

“R20 INPUT MISSING”

R20 input missing (syntax check error)

R20 Brak wielkosci wejsciowej T (btad kontroli sktadni)

Chybi vstupni parametr R20 (chyba kontroly syntaxe)

OTcyTcTByeT BxogHoW napameTp R20 (owmnbka npoBepky cuHTakcmca)
R20 girdisi eksik (s6zdizimi denetim hatasi)

R20-indata saknas (syntaxkontrolifel)

“LTS NO TRIGGER”

No trigger detected

Nie wykryto wyzwolenia

Nebyl zjistén zadny signal ze sondy
CurHan ot Aatyvka He obHapyxeH
Herhangi bir tetikleme algilanmadi
Ingen trigger detekterad

“LTS FALSE TRIGGER”
Already triggered

Juz wyzwolone

Jiz sepnuto

Yxe cpabortan

Zaten tetiklenmis

Redan triggad

“LTS NOT ACTIVE”
LTS not active

LTS nieaktywne

LTS neni aktivni

LTS He akTnBMpoOBaH
LTS aktif degil

LTS inte aktiv

“BROKEN TOOL / LONG TOOL”

Broken tool / long tool detected

Wykryto uszkodzone narzedzie/dtugie narzedzie

Detekovan poskozeny nastroj / dlouhy nastroj

OGHapyxeHa MonomMKa MHCTPYMeHTa / ANVUHHBIN MHCTPYMEHT
Kirik takim / uzun takim algilandi

Verktygsbrott/langt verktyg detekterat

“INCREASE R8 BACKOFF”
Increase back-off distance
Zwigksz odlegfos¢ wycofywania
Zvyste vzdalenost odskoceni
YBenuybTe paccTosiHme oTxoda
Geri ¢ekilme mesafesini arttir
Oka backningsavstandet

“ILLEGAL RO INPUT”

lllegal RO input

Niedozwolona wielko$¢ wejsciowa RO
Neplatny vstup RO

HesepHbiiBx. napametp RO

Yasal olmayan RO girdisi

Ogiltig RO-inmatning

“THERMAL TOLERANCE EXCEEDED”
Thermal tolerance exceeded

Przekroczenie tolerancji temperatury
Prekroceni teplotni tolerance

MpeBbIlLeH fonycK BINAHUS TeMnepaTypbl
Termal tolerans asildi

Termisk tolerans dverskriden

Check inputs

Sprawdz wielkosci wejsciowe
Zkontrolujte vstupy

MpoBepbTe BXOAHbIE NapaMeTpbl
Girdileri kontrol et

Kontrollera indata

Check inputs

Sprawdz wielkosci wejsciowe
Zkontrolujte vstupy

MpoBepbTe BXOAHbIE NapaMeTpbl
Girdileri kontrol et

Kontrollera indata

Check inputs

Sprawdz wielkosci wejsciowe
Zkontrolujte vstupy

[MpoBepbTe BXOAHbIE NapaMeTpbl
Girdileri kontrol et

Kontrollera indata

Replace tool

Wymien narzedzie
Vymeénte nastroj
3amMeHUTe UHCTPYMEHT
Takimi degistir

Byt verktyg

Adjust back-off distance

Wyreguluj odlegto$¢ wycofywania -
Upravte vzdalenost odskoceni m
CKOppeKTMpynTe paccTostHne oTxoaa P
Geri ¢cekilme mesafesini ayarla

Justera backningsavstandet

Check inputs

Sprawdz wielkosci wejsciowe
Zkontrolujte vstupy

MpoBepbTe BXoAHbIE NapaMeTpbl
Girdileri kontrol et

Kontrollera indata

Visually inspect tool setter

Sprawdz wzrokowo system do ustawiania narzedzi
Vizualné zkontrolujte nastrojovou sondu
BbINONHUTE BHELIHUIA OCMOTP CUCTEMbI HaNaaKku
WHCTpYMeEHTa

Takim probunu goérsel olarak denetle

Inspektera verktygsinstéllaren visuellt



N Settings example
Settings example
Priklad nastaveni
k Mpumep HacTpoek
Ayar 6rnegi
Instéliningsexempel

R2=255 (TOOL SEARCH START POSITION)
R4=485 (TOOL SEARCH FINISH POSITION)

R5=220 (BASE VARIABLE CALIBRATION DATA)
R8=.25 (BACK OFF MM)
R12=10 (BRK/THERMAL APRCH DIST ABOVE LTS MM)

R30=1 (TS PROBE INPUT)

Data storage (assuming R5=220)
Przechowywanie danych (przy zatozeniu R5=220)
Ukladani dat (predpoklad R5=220)

XpaHeHue AaaHHbIX (Mcxoasa u3 R5=220)

Veri depolama (R5=220 kabul ederek)

Datalagring (anta att R5=220)

R220= Z FACE
R220= CzZOLOZ
R220= Z CELO
R220= TPAHbZ
R220= ZYUzU
R220= Z-PLAN

R221= X POSITION

R221= POZYCJA X

R221= X POLOHA
R221=TMOJIOXXEHME MO X
R221= X POZISYONU
R221= X-POSITION

R222= Y POSITION

R222= POLOZENIEY
R222= Y POLOHA
R222=TOJIOXXEHME MO Y
R222= Y POZISYONU
R222= Y-POSITION

Example: Setting R2 and R4
Przyktad: Ustawienie R2 i R4
Priklad: Nastaveni R2 a R2
Mpumep: HacTtpoiika R2 n R4
Ornek: R2 ve R4 ayari
Exempel: Instéllning R2 och R4

= -

565

sy

N

Set R2: Tool search start position

Ustawienie R2: Potozenie poczgtkowe wyszukiwania narzedzia
Nastavte R2:  Vychozi poloha vyhledavani nastroje
3HayeHne R2: VicxogHoe nonoxeHune novcka MHCTPYMeHTa
R2’0 ayarla: Takim arama basglangi¢ pozisyonu

Stéll in R2: Startposition for verktygssokning

R2=255 (565-310)

Set R4: Tool search finish position

Ustawienie R4: Potozenie koricowe wyszukiwania narzedzia
Nastavte R4:  Koncova poloha vyhledavani nastroje
3HaveHne R4: KoHe4vHoe nonoxeHue nouncka MHCTPyMeHTa
R4’G ayarla: ~ Takim arama bitis pozisyonu

Stall in R4: Slutposition for verktygssokning

R4=485 (565-80)

R223= CONDITION FLAG FOR A BROKEN TOOL / THERMAL COMPENSATION (=1 BROKEN TOOL, =2 LONG TOOL,

=3 THERMAL EXCEEDED)

R223= FLAGA WARUNKU USZKODZONEGO NARZEDZIA / KOMPENSACJI TERMICZNEJ (=1 USZKODZONE NARZEDZIE,
=2 DLUGIE NARZEDZIE, =3 PRZEKROCZONO TOLERANCJE TEMPERATURY)

R223 = PRIZNAK PODMINKY PRO POSKOZENY NASTROJ / TEPLOTNi KOMPENZACI (=1 POSKOZENY NASTROJ, =2 DLOUHY

NASTROJ, =3 TEPLOTA PREKROCENA)

R223= HACTPOWTE ®NAXOK AN NMOMOMKN MHCTPYMEHTA / KOMMEHCALIUW BITUAHWA TEMMEPATYPbI (=1 MTONTOMKA

MHCTPYMEHTA, =2 OJIMHHbIA UHCTPYMEHT, =3 MPEBLILWEHVE JOMYCKA BITUAHWA TEMIMEPATYPbI)
R223= KIRIK BIR TAKIM / TERMAL KOMPANZASYON IGIN DURUM BAYRAGI (=1 KIRIK TAKIM, =2 UZUN TAKIM,

=3 TERMAL ASILDI)

R223= TILLSTANDSFLAGGA FORETT VERKTYGSBROTT / TERMISK KOMPENSATION (=1 VERKTYGSBROTT,
=2 LANGT VERKTYG, =3 TEMPERATUR OVERSKRIDEN)

R224= THERMAL ERROR VALUE
R224= BLAD WARTOSCI TEMPERATURY
R224= HODNOTA TEPLOTNIi CHYBY

R224= BEJIMYMHA MOTPELUHOCTU BINNAHNA TEMIMEPATYPbI

R224= TERMAL HATA DEGERI
R224= TERMISKT FELVARDE
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© 2015 Renishaw plc. All rights reserved.
This document may not be copied or reproduced in whole or in part, or transferred to any other media or language, by any means, without the prior written permission
of Renishaw plc. The publication of material within this document does not imply freedom from the patent rights of Renishaw plc.

Disclaimer

RENISHAW HAS MADE CONSIDERABLE EFFORTS TO ENSURE THE CONTENT OF THIS DOCUMENT IS CORRECT AT THE DATE OF PUBLICATION BUT
MAKES NO WARRANTIES OR REPRESENTATIONS REGARDING THE CONTENT. RENISHAW EXCLUDES LIABILITY, HOWSOEVER ARISING, FOR ANY
INACCURACIES IN THIS DOCUMENT.

Trade marks

RENISHAW and the probe symbol used in the RENISHAW logo are registered trade marks of Renishaw plc in the United Kingdom and other countries. apply
innovation and names and designations of other Renishaw products and technologies are trade marks of Renishaw plc or its subsidiaries.

All other brand names and product names used in this document are trade names, trade marks, or registered trade marks of their respective owners.
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© 2015 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zastrzezenie

FIRMA RENISHAW DOLOZYLA WSZELKICH STARAN, ABY ZAPEWNIC POPRAWNOSC TRESCI TEGO DOKUMENTU W DNIU PUBLIKACJI, JEDNAK NIE
UDZIELA ZADNYCH GWARANCJI ODNOSNIE TEJ TRESCI. FIRMA RENISHAW NIE PONOSI ZADNEJ ODPOWIEDZIALNOSCI, W JAKIMKOLWIEK STOPNIU, ZA
EWENTUALNE BLEDY ZAWARTE W NINIEJSZYM DOKUMENCIE.

Znaki towarowe

RENISHAW oraz symbol sondy wykorzystany w logo firmy Renishaw sg zastrzezonymi znakami towarowymi firmy Renishaw plc w Wielkiej Brytanii i innych krajach.
apply innovation oraz inne nazwy i oznaczenia produktéw i technologii Renishaw sg znakami towarowymi firmy Renishaw plc oraz jej filii.

Wszelkie inne nazwy marek oraz nazwy produktéw uzyte w niniejszym dokumencie sg nazwami towarowymi, znakami towarowymi lub zastrzezonymi znakami
towarowymi nalezgcymi do ich wiascicieli.
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prevadény na jiné médium &i pfekladany do jiného jazyka. Ze zvefejnéni materialu v tomto dokumentu nevyplyva osvobozeni od patentovych prav spole¢nosti Renishaw
plc.

Zreknuti se zaruk

SPOLECNOST RENISHAW VYNALOZILA ZNACNE USILI K ZAJISTENI SPRAVNOSTI OBSAHU TOHOTO DOKUMENTU K DATU VYDANI, ALE NEPOSKYTUJE
ZADNE ZARUKY CI FORMY UJISTENI TYKAJICI SE OBSAHU. SPOLECNOST RENISHAW VYLUCUJE ODPOVEDNOST, JAKKOLI VZNIKLOU, ZA JAKEKOLI
NEPRESNOSTIV TOMTO DOKUMENTU.

Ochranné znamky

RENISHAW a symbol sondy pouzity v logu RENISHAW jsou registrované ochranné znamky spole¢nosti Renishaw plc ve Spojeném krélovstvi a v jinych zemich. apply
innovation a nazvy a jina oznaceni Renishaw produktl a technologii jsou ochrannymi znamkami spole¢nosti Renishaw plc a jejich dcefinych spole¢nosti.

VsSechny ostatni ndzvy znacek a produktt pouzité v tomto dokumentu jsou obchodni ndzvy, ochranné znamky nebo registrované ochranné znamky pfislusnych
vlastniku.
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[MepeyeHb COBMECTUMbIX KOHTPOMNEPOB U NULEH3NOHHOE COornalleHne Ha nporpammHoe obecnevyenne LTS npueaeHsl Ha calite www.renishaw.ru/primolts

© 2015 Renishaw plc. Bce npaBa 3alyuieHbl.

3anpeLyaeTcs KonMpoBaH1e UM BOCNIPOU3BEAEHNE HACTOSILLETO AOKYMEHTa LIEMIMKOM UMM YaCTUYHO, a Takke ero NepeHoc Ha kakue-nmbo Apyrie HocUTenu unm
nepeBof, Ha APYroii S3blK KakM Bbl To HK Gbino o6pa3om 6e3 NpeaBapuTEnsLHOMO MMCbMEHHOIO paspeLleHus komnaHun Renishaw plc. My6nvkaums matepuanos n3
[aHHOro AOKYMeHTa He ocBoBoXAaeT OT cobnioAeHNa NaTeHTHbIX Npas komnaHun Renishaw plc.

OTKa3 OT OTBETCTBEHHOCTU

KOMMAHWMA RENISHAW MPUNOXUNA 3HAYUTENBHBLIE YCUNUA AN OBECNEYEHUA MPABUNTBHOCTU MHOOPMALIMW, COOEPXALLENCA B JAHHOM
OOKYMEHTE HA [IATY ErO NYBINUKALWW, OAHAKO MPW 3TOM HE JAET HUKAKNX FTAPAHTUN W HE OENAET HUKAKUX 3AABIEHW OTHOCUTESNBHO
ErO COOEPXAHWMA. KOMMNAHUA RENISHAW CHUMAET C CEBA BCAKYHO OTBETCTBEHHOCTbL 3A NMKOBbIE HETOYHOCTW B AAHHOM JOKYMEHTE.

ToproBbie Mapku

RENISHAW 1 ambrnema B BUae KOHTaKTHOTO Aatyvka, Bxogsiasi B coctaB pupmeHHoro 3Haka RENISHAW, siBnsiloTca 3apernctpypoBaHHbIMU TOProBbIMU Mapkamu
komnaHun Renishaw plc B Benukobputanum 1 apyrux ctpaHax. apply innovation a Takke Ha3BaHusi 1 0603Ha4YEHNS USLENWIA 1 TEXHOMOTUI Komnanun Renishaw
SBMSAOTCS TOProBbIMKU Mapkamu koMmnaHum Renishaw plc unu ee nogpasgeneHuii.

Bce ocTanbHble TOProBble Mapkut U Ha3BaHWUs U3[enuii, BCTpevatoLLMecs B HACTOSILLEM AOKYMEHTE, SIBNSIOTCA TOProBbIMY HAUMEHOBAHWAMM, TOProBbIMY Mapkamun unu
3aperncTpMpoBaHHbIMU TOProBbIMY MapKkaMu UX COOTBETCTBYIOLLMX BnadenbLeB.
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Uyumlu kontrolérlerin listesi ve LTS yazilim lisansi anlagsmasi igin litfen www.renishaw.com.tr/primolts adresini ziyaret ediniz.

© 2015 Renishaw plc. Tum haklari saklidir.
Bu belge Renishaw plc’nin yazili izni olmaksizin higbir sekilde kopyalanamaz veya tamamen veya pargalar halinde yeniden hazirlanamaz, veya herhangi bir basin
organina veya dile aktarilamaz. Bu belgenin icindeki materyalin yayinlanmasi Renishaw plc’nin patent haklarini kisittamamaktadir.

Feragatname

RENISHAW BU BELGENIN ICERIGININ YAYINLANDIGI TARIHTE DOGRULUGUNU SAGLAMAK iCIN GEREKLI GABAYI GOSTERMISTIR ANCAK IGERIK ILE ILGILI
HERHANGI BIR TAAHHUT VEYA BEYAN VERMEMEKTEDIR. RENISHAW, NASIL ORTAYA GIKARSA GIKSIN, BU BELGEDEKI HERHANGI BIR YANLISLIK IGIN
SORUMLULUK KABUL ETMEMEKTEDIR.

Ticari markalar

RENISHAW ismi ve RENISHAW logosunda kullanilan prob amblemi, Renishaw plc’nin ingilter_e ve diger Ulkelerde miiseccel markalaridir. apply innovation slogan ve
tiim diger Renishaw Uriin ve teknolojilerinde kullanilan isim ve isaretiemeler Renishaw plc’nin Ingiltere ve diger Ulkelerdeki miseccel markalaridir.

Bu belgede kullanilan tim diger marka ve urlin isimleri s6z konusu marka veya Grinlerin kendi sahiplerinin ticari isimleri, ticari markalari, veya miiseccel markalaridir.

SV

En lista éver kompatibla styrenheter och LTS-programvarans licensavtal finns pa www.renishaw.se/primolts

© 2015 Renishaw plc. Med ensamratt.
Detta dokument, eller delar av det, far inte pa nagot satt kopieras, reproduceras eller éverféras till andra media eller sprak utan att skriftligt tillstand i forvag erhallits fran
Renishaw plc. Publicering av material i detta dokument innebér inte att Renishaw plc:s patentrattigheter inte géller.

Forbehall

RENISHAW VILL | MOJLIGASTE MAN SAKERSTALLA ATT INNEHALLET | DETTA DOKUMENT AR KORREKT PER PUBLICERINGSDAGEN MEN LAMNAR INGA
GARANTIER ELLER UTFASTELSER MED AVSEENDE PA INNEHALLET. RENISHAW FRANSAGER SIG ALLT ANSVAR, HUR DET AN HAR UPPKOMMIT, FOR
EVENTUELLA FELAKTIGHETER | DETTA DOKUMENT.

Varumérken

RENISHAW och probsymbolen &r inregistrerade varumérken som tillhér Renishaw plc i Storbritannien och andra I&nder. apply innovation och namn och benamningar
pa andra Renishaw-produkter och teknologier ar varumarken tillhérande Renishaw plc eller dess dotterbolag.

Alla andra mérkes- och produktnamn som anvénds i detta dokument ar handelsnamn, varumérken eller registrerade varumérken som tillhér respektive agare.
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