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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
sposob 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 utrzymywac¢ w czystosci i obchodzic sie z zespotem tak jak z precyzyjnym
przyrzgdem.

Patenty

Funkcje sondy MP250 i podobnych produktéw Renishaw podlegajg co najmniej jednemu z nizej
wymienionych patentéw i/lub zgtoszen patentowych:

CN 101142461 IN 305341 US 2020-0191564
CN 101171493 IN 364693 US 7603789

CN 111133272 JP 2020-535419 US 7792654

EP 1866602 JP 5283501 US 8140287

EP 1880163 JP 5308811 WO 2019/063991
EP 2154471 JP 5611297

EP 3688405

www.renishaw.pl/mp250  1-1


http://www.renishaw.pl/mp250

Przeznaczenie
MP250 to sonda przewodowa, ktéra umozliwia zautomatyzowana kontrole i bazowanie przedmiotu

obrabianego na szlifierkach CNC i innych obrabiarkach.

Bezpieczenstwo

Informacje dla uzytkownika

Podczas obstugi obrabiarek zaleca si¢ uzywanie ochrony na oczy.

Informacja dla dostawcy oraz instalatora maszyny

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

Jesli system sondy nie wigczy sie, jej sygnat moze fatszywie wskazywac stan gotowosci sondy. Zaleca sie
nie braé¢ pod uwage sygnatéw sondy przy podejmowaniu decyzji 0 zatrzymaniu maszyny.

Informacje dla instalatora wyposazenia

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

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

e Wszystkie podtgczenia 0 V/uziemienie powinny by¢ podtgczone do ,gtéwnej szyny uziemiajgce;j”
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.

e Ditugosé 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 bycC ostabione.
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Podstawy MP250

Wprowadzenie

Ultra miniaturowa sonda MP250 drugiej generacji przeznaczona do szlifierek wyznacza nowe standardy
niezawodnosci i solidno$ci.

Mozna jg fatwo zidentyfikowa¢ dzieki oznaczeniu ,,C” na korpusie (patrz rysunek ponizej). W MP250
drugiej generacji z powodzeniem potgczono miniaturowe wymiary popularnej sondy LP2 z wysokag
doktadnoscig technologii RENGAGE™, aby zapewni¢ uzytkownikom prostg aktualizacje do technologii
tensometrow potprzewodnikowych i wszystkich zwigzanych z nimi korzysci:

e Doskonata efektywnosé pomiardw przestrzennych (3D), ktéra umozliwia realizowanie pomiaréw
powierzchni ksztattowych.

*  Zwigkszona powtarzalno$¢ we wszystkich kierunkach pomiardw.

e Mata zmiennos$c¢ ruchu jatowego zapewnia wysokg doktadnosé¢, nawet wtedy, gdy uzywa sie diugiego
trzpienia pomiarowego.

e Sprawdzone wydtuzenie zywotnosci.
e Miniaturowa i wytrzymata konstrukcja; idealne rozwigzanie w wypadku szlifierek.

e Odpornosé na wstrzgsy i fatszywe wyzwalanie przy uzyciu filtrowania cyfrowego.
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Sonde MP250 drugiej generacji mozna stosowaé zaréwno z interfejsem HSI, jak i HSI-C. Petng
funkcjonalno$¢ sond MP250 drugiej generacji mozna wykorzystaé w potgczeniu z interfejsem HSI-C.
Zastosowanie z interfejsem HSI-C umozliwia wybér wtasciwego poziomu odpornosci na fatszywe
wyzwalanie w wyniku drgan lub przyspieszen osi obrabiarki.

Oprdcz zapewnienia wysokiej doktadnosci pomiaru na szlifierce, sonda MP250 oferuje réwniez:
*  Zmniejszone wymogi co do kalibraciji:

Choc¢ zmiennos$é ruchu jatowego nie jest traktowana jako btgd pomiaru, poniewaz mozna jg tatwo
skompensowac przez kalibracje sondy, w wypadku czesci o ztozonym ksztatcie moze by¢ konieczne
wykonanie pomiaru w wielu réznych kierunkach. Kalibracja sondy w kazdym kierunku moze by¢
bardzo czasochtonna.

Sonda MP250 prawie nie wykazuje zmiennosci drogi przetaczania (typowo 0,25 um w ptaszczyznie
X, Y i£1,00 um w 3D). Dzieki temu mozna zaprogramowac maszyne tak, aby podjechata trzpieniem
pomiarowym do czesci pod dowolnym kagtem i dotkneta przedmiotu w kierunku normalnym do
powierzchni. Nie trzeba ponowne kalibrowa¢ sondy w kazdym uzywanym kierunku pomiaru. Po
skalibrowaniu sondy mozna uzywac¢ w dowolnym kierunku. Jesli jednak dojdzie do ponownej orientaciji
sondy miedzy punktami pomiaru, nalezy rozwazy¢ pewng forme kalibracji w kazdej orientaciji

z powodu wptywu grawitacji na trzpien pomiarowy.

Wiecej informacji na temat kalibracji mozna znalez¢ na str. 3-6 w rozdziale ,Kalibrowanie sondy
MP250”.

Ponowna orientacja sondy

Jesli sonda MP250 jest wyposazona w dtugi lub ,ciezki” trzpiern pomiarowy, a jego orientacja zmieni sie
z poziomej na pionowg lub odwrotnie (jak np. w maszynie 5-osiowej z gtowicg obrotowg), moze wystagpic
sytuacja, w ktorej sonda wyzwoli sie i pozostanie w tym stanie, co wymaga zresetowania sondy. Mozliwa
jest réwniez sytuacja, w ktorej sonda MP250 wyposazona jest w dtugi lub ,ciezki” trzpierh pomiarowy
zamontowany poziomo, ktory obréci sie wokot wtasnej osi, a sonda wyzwoli sie i pozostanie w tym stanie.
Zaleca sie uzy¢ funkcji blokowania sondy w celu wytgczenia zasilania sondy MP250 w trakcie kazdego
ruchu ponownej kalibracji. Po zakoriczeniu ruchu ponownej kalibracji funkcja blokowania sondy zostaje
wytgczona, a zasilanie sondy przywrdcone. Powrét sondy do stanu gotowos$ci do pomiaru zajmuje co
najmniej 0,4 sekundy; w tym czasie sonda musi by¢ nieruchoma. Aby wykona¢ prawidtowy reset, trzpien
pomiarowy musi by¢ w powietrzu i nie stykac¢ z przedmiotem obrabianym lub niczym innym w momencie
wytgczenia funkcji blokowania sondy.

Wiecej informaciji na temat funkcji blokowania sondy mozna znalez¢ w Instrukciji instalacji interfejsu
przewodowego systemu HSI (numer katalogowy firmy Renishaw H-5500-8554) lub w Instrukc;ji
instalacji interfejsu przewodowego HSI-C z mozliwoscig konfiguracji (numer katalogowy firmy Renishaw
H-6527-8507).
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Opodznienie wigczania

Aby mie¢ pewnosé, ze sonda aktywuje sie prawidtowo, musi by¢ nieruchoma w momencie wtgczenia.
Jesli sonda nie jest nieruchoma podczas sekwencji uruchomienia, wéwczas mozliwe jest, ze zostanie
zainicjowana w niewtasciwej pozycji i przejdzie w stan statego wyzwolenia.

UWAGI:
Program pomiarowy w maszynie musi uwzglednia¢ opdznienie wtaczania.

Trzpien pomiarowy nie moze by¢ odchylony, gdy sonda jest w trakcie wtgczania, gdyz w przeciwnym razie
system nie zostanie prawidtowo zainicjowany i moze pozosta¢ w stanie statego wyzwolenia.

W trakcie okresu inicjalizacji zaraz po wigczeniu wyjscie stanu sondy jest wyzwolone ze wzgleddéw
bezpieczenstwa.

Odpornosé na fatszywe wyzwolenia

Wysoki poziom drgan lub nagte przecigzenia dziatajgce na sonde mogg wyzwala¢ sygnaty bez zetkniecia
sie z jakgkolwiek powierzchnig.

Gdy sondy MP250 uzywa sie z interfejsem HSI-C, mozna jg skonfigurowaé do pracy z trzema réznymi
poziomami odpornosci na fatszywe wyzwolenia. Konfiguracje robocze sondy MP250 wybiera sie za
pomocg przetgcznika na interfejsie HSI-C:

*  Poziom 1 to konfiguracja z niewielkimi op6Znieniami w wypadku pomiaru w strefie przyspieszenia
obrabiarki przy niewielkich odlegtosciach najazdu.

e Poziom 2 to domysina konfiguracja do zastosowan ogdélnych.

e Poziom 3 to konfiguracja z wysokim poziomem odpornosci np. podczas najazdu z wysokg predkoscig
do potozenia pomiarowego lub podczas pomiaru wykonywanego ,ciezkim” trzpieniem przy wysokiej
predkosci.

Wiecej informacji na temat wyboru konfiguracji roboczych sondy MP250 mozna znalez¢ w Instrukciji
instalacji interfejsu przewodowego HSI-C z mozliwoscig konfiguracji (nr katalogowy firmy Renishaw
H-6527-8507).

Gdy sondy MP250 uzywa sie z interfejsem HSI, mozna dodac¢ state opdznienie 8 ms w celu zapewnienia
odpornosci na drgania lub obcigzenia udarowe.
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Cykle pomiarowe

Sonda musi zosta¢ wytgczona po cyklu pomiarowym. Funkcji blokowania sondy mozna uzy¢ w celu
wytgczenia zasilania sondy MP250 po wykonaniu cyklu pomiarowego.

Przed uruchomieniem cyklu pomiarowego funkcja blokowania sondy zostaje wytgczona, a zasilanie sondy
przywrécone. Powrét sondy do stanu gotowosci do pomiaru zajmuje co najmniej 0,4 sekundy; w tym
czasie sonda musi by¢ nieruchoma.

Podczas cyklu pomiarowego mierzone punkty zbiera sie w momencie wyzwolenia sondy (stan sondy
zmienia sie z gotowos$ci na wyzwolenie), a nie po powrocie do stanu gotowosci (stan sondy zmienia sie
z wyzwolonego na gotowos¢). Dziatanie sondy przy przejsciu w stan gotowosci nie jest okreslone.

UWAGA: moze by¢ korzystne ustawienie poziomu 3 w celu wtgczenia bardzo szybkich przemieszczen
pozycji sondy miedzy punktami pomiarowymi. Wiecej informacji na temat bardzo szybkich przemieszczen
pozycji sondy mozna znalez¢ w Instrukcji instalacji interfejsu przewodowego HSI-C z mozliwoscig
konfiguracji (nr katalogowy firmy Renishaw H-6527-8507).

Predkos¢ wyzwalania

Sondy nie nalezy uzywac przy predkosciach mniejszych niz 3 mm/min.

UWAGA: zachowac¢ ostroznos¢ podczas uzytkowania kotka recznego obrabiarki i zapewnic, ze predkosé
pomiaru jest wieksza od 3 mm/min.

2-4  Sonda MP250 do obrabiarek: Podstawy MP250
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Dane techniczne sondy MP250

jednokierunkowa

Gtéwne zastosowanie Do sprawdzania i ustawiania przedmiotu obrabianego na szlifierkach CNC.
Masa 64 g

Typ transmisji Uktad transmisji przewodowej

Zalecane trzpienie Wiékno weglowe o wysokiej jakosci, dtugosci 50,0 mm lub 100,0 mm
pomiarowe

Kierunki pomiaru +X, =Y, +Z

Powtarzalnos¢ 0,25 pm 26 — dtugos¢ trzpienia pomiarowego 35 mm !

Odchytka pomiaru ksztattu | +0,25 um— dtugosé trzpienia pomiarowego 35 mm '
X,Y (2D)

Odchytka pomiaru ksztattu | +1,00 um— dtugos¢ trzpienia pomiarowego 35 mm '
X,Y, Z (3D)

Sita wyzwalania dla
koricéwki pomiarowej 2°

(typowa warto$¢ minimalna)

Ptaszczyzna XY 0,08 N, 8,0 gf
(typowa wartos¢é minimalna)
Kierunek +Z 2,25 N, 229,0 df

Wychylenie koncowki

pomiarowej

Ptaszczyzna XY 0,70 N, 71,3 gf 8%

(typowa wartos$¢ minimalna)

Kierunek +Z 5,0N, 510 gf #®

(typowa warto$¢ minimalna)

Minimalna szybkos¢é 3 mm/min

pomiarowa

Dane srodowiskowe Stopieri ochrony IPX8, BS EN 60529:1992+A2:2013
Temperatura przechowywania Od -25 °C do +70 °C
Temperatura pracy Od +5 °C do +55 °C

Osiagi sprawdzano przy standardowej predkosci testowej 240 mm/min, przy uzyciu trzpienia pomiarowego 35 mm.

W zaleznosci od wymagan zastosowania mozna uzyska¢ znaczgco wyzszg predkosc.

Sita wyzwolenia, ktdra jest krytycznym czynnikiem w niektérych zastosowaniach, jest sita 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 i hamowania obrabiarki. Sondy RENGAGE charakteryzuja sie bardzo
niska sitg wyzwalania.

Sita nadmiernego wychylenia trzpienia w ptaszczyznie XY wystepuje w odlegtosci 50,0 um za punktem wyzwolenia i wzrasta
o wartos¢ 0,12 N/mm do momentu zatrzymania obrabiarki (w kierunku wysokiej sity).

Sita nadmiernego wychylenia trzpienia w kierunku +Z wystepuje w odlegtosci 1,0 um za punktem wyzwolenia i wzrasta

o wartos¢ 0,6 N/mm do momentu zatrzymania obrabiarki.

Sa to ustawienia fabryczne, kiére obowigzujg w przypadku uzycia z interfejsem HSI-C, domysinej konfiguraciji poziomu 2 do
zastosowan ogolnych, przy uzyciu trzpienia pomiarowego 50 mm.
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Zalecane trzpienie pomiarowe

Trzpienie pomiarowe z widkna weglowego o wysokiej jakosci zostaty zaprojektowane, aby zminimalizowac¢ droge przetgczania
i zwiekszy¢ doktadno$¢, poniewaz materiat trzonu jest bardzo sztywny. Ta cecha — czyli sztywno$¢ — sprawia, ze wymienione
ponizej trzpienie pomiarowe nadaja sie najbardziej do aplikacji tensometrycznych.

'\
\

A

\

A-5003-7306 — A-5003-6510 —
Numer katalogowy > >
wiékno weglowe wiékno weglowe
A | Srednica kulki mm 6,0 6,0
B | Dlugo$¢ mm 50,0 100,0
C | Srednica trzonu mm 4,5 45
D | Efektywna diugo$¢ robocza mm 38,5 88,5
Masa g 4.1 6,2

EWL = efektywna dtugo$¢ robocza

www.renishaw.pl/mp250 2-7
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Ta strona zostafa celowo pozostawiona pusta.
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Instalacja systemu

Instalowanie MP250

Zespot interfejsu

HSI-C
Sterownik
T T Kabel obrabiarki
CNC
7 Gniazdo
FS10/FS20

Sonda MP250

Trzpien
pomiarowy

Przedmiot obrabiany

UWAGI:
Sonde MP250 podtgcza sie do ztgcza sondy (blok 4) w interfejsie HSI-C.

Potaczenie miedzy gniazdem sondy a interfejsem HSI-C musi byé ekranowane. Informacje na temat
szczegotow poditgczenia mozna znalezé w Instrukcji instalacii interfejsu HSI-C systemu przewodowego
z moZzliwoscig konfiguracji (numer katalogowy firmy Renishaw H-6527-8507). Nieprzestrzeganie tego
zalecenia bedzie przyczyng stabych parametréw roboczych.
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Przygotowanie sondy MP250 do uzycia

Mocowanie trzpienia pomiarowego

1,8 Nm—-2,2 Nm

M-5000-3707

3-2 Sonda MP250 do obrabiarek: Instalacja systemu
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Mocowanie MP250 w gniezdzie sondy

Montowanie gniazda sondy na obrabiarce

UWAGI:
Sonda MP250 nie jest elektrycznie zgodna z gniazdami sond FS1i lub FS2i z wbudowanym interfejsem.

Sondy MP250 nie mozna podfgczy¢ do kabla wczesniej zainstalowanego dla sondy LP2. Sondy MP250
nalezy uzywac¢ z gniazdami FS10 lub FS20 z kablami ekranowanymi.

1. Postugujac sie ponizszymi rysunkami technicznymi przygotuj obrabiarke do zamontowania gniazda
sondy.
2. Zamontuj gniazdo sondy na obrabiarce.

Szczegoty wymiarowe obrobki otworu montazowego (FS10)
Niebieski Wewnetrzny kotek sprezynowy

Pokrywa do FS10 oraz FS20 _
zabezpieczajgca przed Zielony Zewnetrzny kotek sprezynowy

przedostaniem sie wiéréw lub @24,75 205 .
chfodziwa po zdjeciu sondy. Dwie $ruby regulacyjne
(2,5 mm z gniazdem 45— |-—
1 T szesciokgtnym) '
o Gwint z mozhyvosuq regulacji P
< - - katowej +4°. Gwint —s=
8 M16 x 1
M16 x 1
\J -
L FS10
— 8,0 13,8 —»f -
8,2 . Wyprowadzenie boczne kabla
<« 8,0 0,3 x 45° —sla— 6,0 min.
o o P
) % A ' )
v , 38| _. ; ,, @ 3
i 5 / ’ NN l 08,32 |88
) . VA v v v
< -
i I A 15° 1
. - o Widok z boku
Zarys ogolny 200
Gtebokos¢ otworu (min.)
2 otwory M5 x 0,8-6H na $ruby regulacyjne. 30,0 min.
Szczegéty wymiarowe obrébki otworu montazowego (FS20)
24,75 2,0 Wyprowadzenie

4.5 Gwint M22 x 1 60° 8,0 boczne kgbla
X ] @6,0 min.
Gwint i B j
J A A ! ]

I H

M16 x 1 © ] '
A %: o - : o @
IH S IR x =i : - o
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22,5 - -

FS20 20,0
Gtebokos$¢ otworu (min.)
Wymiary w mm 30.0 min
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3. Za pomocg dostarczonego klucza hakowego (numer katalogowy Renishaw M-6995-0201) dokre¢
gniazdo sondy z momentem z zakresu od 10,0 Nm do 12,0 Nm.

4. Poprowadz kabel gniazda sondy do interfejsu HSI-C lub HSI.

5. Postugujac sie Instrukcjg instalacji interfejsu przewodowego systemu HSI (numer katalogowy firmy
Renishaw H-5500-8554) lub Instrukcjg instalacji interfejsu przewodowego HSI-C z mozliwosciag
konfiguracji (numer katalogowy firmy Renishaw H-6527-8507) podtgcz kabel gniazda sondy do
interfejsu HSI lub HSI-C.

Mocowanie sondy MP250 w gniezdzie sondy

1. Upewnij sig, ze nie wigczono zasilania interfejsu HSI ani HSI-C lub uaktywniono funkcje blokowania
sondy.

2.  Wkrec sonde MP250 w gniazdo sondy.

3. Za pomocg dostarczonego klucza hakowego (numer katalogowy Renishaw M-6995-0201) dokre¢
sonde MP250 z momentem 10,0 Nm.

Wyréwnanie trzpienia pomiarowego sondy wzgledem osi obrabiarki
1. Przymocuj trzpien z kwadratowg koricdwkg pomiarowg do sondy.

2. Kwadratowa koncéwka trzpienia pomiarowego musi by¢ ustawiona doktadnie w osiach X iY
obrabiarki. Zgrubne ustawienie uzyskuje sie, osiujgc potozenie korcowki trzpienia pomiarowego
z osiami maszyny. Precyzyjne ustawienie (+4°) uzyskuje sie przy uzyciu dwoch obrotowych Srub
regulacyjnych oddziatujgcych na opcjonalne gniazdo FS10.

Regulacja zgrubna

Narzedzie

do koncowki
pomiarowe;j
(M-5000-3707)

Klucz hakowy
(M-6995-0201)

FS10/FS20 3 —
gniazdo sondy Klucz szesciokatny
(opcjonalnie) 4fl ?,5 mm, obrotqwa

/ | $ruba regulacyjna —

tylko FS10 (2 szt.)
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Konfiguracje trzpieni pomiarowych

Wykorzystujgc elementy systemu modutowego mozna konfigurowaé rézne uktady trzpieni pomiarowych
stosownie do zadania pomiarowego. Nalezy stosowac bezpiecznik mechaniczny, chronigcy sonde przed
uszkodzeniem w przypadku nadmiernego wychylenia koricéwki pomiarowe;.

Petny opis trzpieni pomiarowych mozna znalez¢ w publikacji technicznej Trzpienie pomiarowe i akcesoria
(numer katalogowy firmy Renishaw H-1000-3200).

Wartosci momentow dokrecenia srub

PRZESTROGA: aby zapobiec uszkodzeniu sondy MP250 i powigzanych elementéw, nalezy przestrzegac
wartosci momentéw dokrecania podanych ponizej podczas montazu systemu.

Klucz hakowy Gniazda
4,0 Nm

Gwint M16 okoto
Normalny =
od 10,0 Nm do 12,0 Nm
Maks. — -
20,0 Nm ' :

Trzpienie pomiarowe

(= \_- e =9 - Przedtuzacze
° —0 = ;

°
==Y 11Nm
—
T e _ ® od1,2Nmdo1,3Nm

*x 20Nm
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Kalibrowanie sondy MP250

Dlaczego nalezy kalibrowaé sonde?

Sonda przedmiotowa jest zaledwie jednym elementem systemu pomiarowego, ktéry komunikuje sig
z obrabiarkg. Kazdy z tych elementéw moze wptywac na réznice pomiedzy rzeczywistym potozeniem
koncéwki 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 réznica pomiedzy potozeniem, kidrego trzpien dotyka,
a potozeniem, jakie jest zgtaszane nie ulega zmianie, ale waznym jest, aby w nastepujgcych
okolicznosciach sonde skalibrowac:

*  kiedy system pomiarowy ma by¢ uzyty po raz pierwszy;
*  po zmianie konfiguracji roboczej sondy MP250;
e kiedy w sondzie zostat zamontowany nowy trzpien pomiarowy;

e  Kiedy istnieje podejrzenie, ze nastgpito odksztatcenie trzpienia pomiarowego lub kolizja z sondg
pomiarowa;

* w regularnych odstepach czasu, w celu kompensacji zmian zachodzgcych w obrabiarce;

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

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

e kalibrowanie dtugosci sondy.

Kalibrowanie w otworze lub na toczonej Srednicy

Wykonanie kalibracji sondy pomiarowej w otworze lub na toczonej srednicy zapewnia automatyczne
zapamietanie warto$ci 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.

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.
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Kalibrowanie diugosci sondy

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

Posuw kalibraciji i osie obrotowe

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

Jesli os 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 réznych
predkosci.

Kalibracja kazdej konfiguracji roboczej sondy MP250

Okreslone dane kalibracji sg wymagane dla kazdego z poziomoéw konfiguracji sondy MP250; 1, 2 i 3, ktére
wybiera sie na interfejsie HSI-C.

Gdy cykl pomiarowy zmienia poziomy konfiguracji podczas poszczegdlnych ruchéw pomiarowych,
nalezy sie wtedy odnie$¢ do odpowiednich danych kalibracji stosowanych w poziomie konfiguracji
wykorzystywanym do danego ruchu pomiarowego.

UWAGA: zastosowanie funkcji pomijania konfig. 3 do szybkiego przemieszczania nie wymaga stosowania
danych kalibracji poziomu 3.

Interfejs HSI lub HSI-C

Wiecej informaciji na temat Instrukcji instalacji interfejsu przewodowego systemu HSI (numer katalogowy
firmy Renishaw H-5500-8554) lub Instrukciji instalaciji interfejsu przewodowego HSI-C z mozliwoscig
konfiguracji (numer katalogowy firmy Renishaw H-6527-8507).
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Ta strona zostata celowo pozostawiona pusta.
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Konserwacja

Konserwacja
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 zwrdci¢ do dostawcy.

Sonda MP250 jest przeznaczona do uzytkowania w Srodowisku roboczym szlifierek. Nie nalezy
dopuszcza¢ do gromadzenia sie widérow wokot korpusu sondy ani nie dopuszczac, aby zanieczyszczenia
lub ptyny przedostawaty sie do wnetrza uszczelnionych czesci roboczych. Upewni€ sig, ze wszystkie
wspotpracujgce powierzchnie sg czyste.

Okresowo sprawdzac pierscien uszczelniajgcy sondy kable oraz potaczenia pod wzgledem wystgpienia
uszkodzen i obluzowania.

Zaleca sie, aby raz w miesigcu zdja¢ przednig pokrywe sondy i usunaé wszelkie pozostatosci strumieniem
chtodziwa pod niskim cisnieniem. Nie uzywac ostrych przedmiotéw ani srodkéw odttuszczajacych do
czyszczenia sondy.

Wymiana membrany

Membrany MP250

Mechanizm sondy jest zabezpieczony dwoma membranami przez chtodziwem i zanieczyszczeniami.
Stanowig one wystarczajgcg ochrone w normalnych warunkach roboczych.

Nalezy okresowo sprawdzac, czy membrana zewnetrzna nie jest uszkodzona. Jesli uszkodzenie jest
widoczne, nalezy wymieni¢ membrane zewnetrzng. Zestaw do wymiany membrany zewnetrznej (numer
katalogowy firmy Renishaw A-5500-1650) jest dostepny u lokalnego dystrybutora.

Uzytkownik nie moze demontowaé membrany wewnetrznej. Jesli jest uszkodzona, sonde nalezy zwrdécic
do dostawcy w celu naprawy.

Kontrola membrany zewnetrznej (patrz rysunek na str. 4-3)
1. Wymontuj trzpieh pomiarowy.

2. Zapomocg dostarczonego klucza hakowego (numer katalogowy Renishaw M-6995-0201) zwolnij
i zdejmij pokrywe przednig z sondy.

3. Sprawdz, czy membrana zewnetrzna nie jest uszkodzona. Jesli jest uszkodzona, trzeba jg wymienic.
Zestaw do wymiany membrany zewnetrznej (numer katalogowy firmy Renishaw A-5500-1650).
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Kontrola membrany wewnetrznej

Sprawdz, czy membrana wewnetrzna nie jest uszkodzona. Jesli jest uszkodzona, sonde nalezy dostarczy¢
do dostawcy. NIE WOLNO WYJMOWAC MEMBRANY WEWNETRZNEJ, PONIEWAZ SPOWODUJE TO
UNIEWAZNIENIE GWARANCJI.

Wymiana membrany zewnetrznej (patrz rysunek na str. 4-3)

1. Aby usung¢ uszkodzong membrane zewnetrzna, nacisnij talerzyk i zwolnij go. Dzieki temu membrana
zewnetrzna wyskoczy z miejsca. Membrane zewnetrzng mozna teraz wyjgc¢ za krawedz zewnetrznag.

2.  Wkre¢ dostarczone narzedzie do ustawiania membrany (numer katalogowy firmy Renishaw
A-5500-1652) w talerzyk.

3. Po upewnieniu sie, ze nowa membrana ma prawidtowg orientacje, ostroznie wcisnij membrane
do konca narzedzia do ustawiania i ustaw ostroznie rekg. Nalezy uwazac, aby nie rozciggnaé
wewnetrznego pierscienia uszczelniajgcego, poniewaz moze to spowodowac rozdzielenie membrany.

4. Uzywajgc dostarczonego narzedzia do wktadania (numer katalogowy firmy Renishaw M-5500-1654)
wciskaj membrane na sonde az do osadzenia w rowku talerzyka.

5. Posmaruj krawedz zewnetrzng uniwersalnym olejem do smarowania.
6. Zatéz z powrotem przednig pokrywe.

7.  Wyjmij narzedzie do ustawiania membrany. Zat6z trzpien pomiarowy i skalibruj ponownie sonde.
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Demontaz membrany
zewnetrznej

Narzedzie do wktadania
(M-5500-1654)

Klucz hakowy
(M-6995-0201)

Przednia
pokrywa

Pozycjonowanie membrany
— narzedzie (A-5500-1652)

Posmaruj krawedz
zewnetrzng olejem

Orientacja membrany

Wewnetrzna
membrana
uszczelniajgca

UWAGA: nalezy okresowo sprawdzag tylny pierscien
uszczelniajacy sondy, przewody oraz potaczenia pod
wzgledem wystgpienia uszkodzen i obluzowania.
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Rozwigzywanie problemow
. Obaw | Pzozna | Dzalanie

Staba powtarzalnosé

sondy i/lub doktadnosé.

Zanieczyszczenia na czesci lub
koncéwce pomiarowe;j.

Wyczys$¢ czesé i koncowke
pomiarowa.

Wadliwe potaczenia elektryczne.

Sprawdz potaczenia.

Poluzowane mocowanie sondy lub
poluzowany trzpieri pomiarowy.

Sprawdz wszystkie potgczenia
Srubowe i dokrec je w razie
potrzeby.

Nadmierne drgania obrabiarki.

Wyeliminuj drgania.

Uzyj poziomu 3 ,PROBE CONFIG.,
konfiguracji z duzg odpornosé na
fatszywe wyzwolenia (tylko HSI-C).

Nieaktualna kalibracja i/lub

Sprawdz oprogramowanie

nieprawidtowy offset. pomiarowe.
Predkosci kalibracji i pomiarowa nie | Sprawdz oprogramowanie
sg sobie réwne. pomiarowe.

Nastgpito przesuniecie
kalibrowanego elementu.

Skoryguj pozycije.

Pomiar nastepuje w chwili
opuszczenia powierzchni przez
trzpienh pomiarowy.

Sprawdz oprogramowanie
pomiarowe.

Pomiar nastepuje w strefach
przyspieszenia i opéznienia
obrabiarki.

Sprawdz oprogramowanie
pomiarowe.

Uzyj poziomu 1 ,PROBE CONFIG,
konfiguracji z niewielkim
opdznieniem (tylko HSI-C).

Za wysoka lub za niska predkos¢
pomiardéw.

Wykonaj proste proby
powtarzalno$ci z réznymi

predkosciami.
Zmiany temperatury powodujg Zminimalizowa¢ zmiany
przemieszczenia obrabiarki temperatury.

i obrabianego przedmiotu.

Btad obrabiarki.

Wykonaj kontrole stanu
technicznego obrabiarki.
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Objaw
Sonda wyzwolona
w sposob trwaty.

Przyczyna
Predkosc¢ sondy ponizej 3 mm/min.

Dziatanie
Zwigksz predkosé pomiarowa.
Wytgcz sondeg, a nastepnie jg wigcz.

Orientacja sondy zmienita sig, np.
Z poziomej na pionowa.

Wytgcz sonde, a nastepnie jg wigcz
funkcja blokowania sondy.

Zamontowano nowy trzpien
pomiarowy.

Sprawdz, czy trzpien pomiarowy jest
w gotowosci przy wigczeniu.

Sonda pozioma wykonata obrot
wokot wiasnej osi.

Wytgcz sonde, a nastepnie jg wigcz.

Nadmierne drgania.

Wyeliminuj drgania. Wytacz sonde,
a nastepnie jg wtacz.

Uzyj poziomu 3 ,PROBE CONFIG.,
konfiguracji z duzg odpornosé na
fatszywe wyzwolenia (tylko HSI-C).

Bardzo szybkie zmiany cieplne.

Upewnij sie, ze temperatura
obrabiarki jest stabilna.

Fatszywe wyzwolenia.

Uszkodzenie ekranu przewodu.

Wymien kabel.

Nieprawidtowa regulacja napiecia
zasilania.

Wyreguluj napiecie zasilajgce.

Nadmierne drgania/przyspieszenia
obrabiarki.

Wyeliminuj zrédfo drgan.

Uzyj poziomu 3 ,PROBE CONFIG,
konfiguracji z duzg odpornosé na
fatszywe wyzwolenia (tylko HSI-C).

Przejsciowy btad
osiggniecia stanu
gotowosci do pomiaru.

Wewnetrzna membrana
uszczelniajgca jest przebita lub
uszkodzona.

Zwréc¢ sonde do dostawcy w celu
naprawy.

Skrecona membrana zewnetrzna.

Posmaruj krawedz zewnetrzng
olejem. Wiecej informacji mozna
znalez¢ w rozdziale ,Konserwacja”
na str. 4-1.

Catkowita awaria sondy.

Wadliwe potaczenia elektryczne.

Sprawdz potaczenia.

Poluzowane mocowanie sondy na
chwycie lub poluzowany trzpien
pomiarowy.

Sprawdz dokrecenie wszystkich
potgczen srubowych. Dokre¢ w razie
potrzeby.

Uszkodzenie ekranu przewodu.

Wymien kabel.

Nieprawidtowa regulacja napiecia
zasilania.

Wyreguluj napigecie zasilajgce.
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Lista czesci

Typ

Numer

katalogowy

RENISHAW.&
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Opis

MP250 A-5500-1600 | Sonda MP250 z zestawem narzedzi (klucz hakowy x 2 i narzedzie
do trzpieni pomiarowych) i dokumentacja pomocnicza.

FS10 A-5500-1710 | Nastawne gniazdo sondy FS10 z kablem ekranowanym o dt. 10,0 m.

FS20 A-5500-1810 | State gniazdo sondy FS20 z kablem ekranowanym o dt. 10,0 m.

Interfejs HSI-C A-6527-1000 | Interfejs HSI-C systemu sondy.

Interfejs HSI A-5500-1000 | Interfejs HSI systemu sondy.

Ostona wiérowa | M-2063-8003 | Ostona wiérowa, &28,0 mm (chroni sonde przed gorgcymi wiérami).

Wymiana A-5500-1650 | Zestaw do wymiany membrany zewnetrzne;.

membrany

Klucz hakowy M-6995-0201 | Klucz hakowy.

Narzedzie M-5000-3707 | Narzedzie do dokrecania/odkrecania korncowki pomiarowej.

do koncowki

pomiarowej

Publikacje. Mozna je pobrac z naszej witryny www.renishaw.pl

HSI H-5500-8554 | Instrukcja instalacji: do konfigurowania interfejsu HSI.

HSI-C H-6527-8507 | Instrukcja instalacji: do konfigurowania interfejsu HSI-C.
Trzpienie H-1000-3200 | Dane techniczne: trzpienie pomiarowe oraz akcesoria. Mozna tez
pomiarowe odwiedzi¢ nasz sklep internetowy pod adresem

www.renishaw.pl/shop.

Oprogramowanie
sond
pomiarowych

H-2000-2298

Arkusz danych technicznych: Oprogramowanie sond dla obrabiarek
— programy i funkcje.
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