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MANUAL DE OPERAGAO
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= A posicéo de instalagdo de qualquer interface deve estar longe de qualquer fonte
de ruido elétrico potencial, como transformador, dispositivo de accionamento de
servo sistema, etc.;

= Todas as conexdes de 0V / aterramento devem ser conectadas ao "ponto zero" da
maquina-ferramenta ("ponto zero" é o circuito de ponto Unico de todos os cabos de
aterramento e blindados do equipamento). Isto € muito importante.
O nao cumprimento deste regulamento resultara em diferencas potenciais entre a
ligacéo a terra;

= Todos os dispositivos de blindagem devem estar conectados conforme descrito no
manual de operagéo;

= A linha de cabo néo deve ser paralela a fontes de alta corrente, como o cabo de
alimentagédo do motor ou proxima da linha de transmisséo de dados de alta velocidade;

= O comprimento do cabo deve ser sempre mantido no minimo.

Descrigao

A sonda tem as seguintes fungdes de exibigao:

= Instalar a ativagédo da bateria: flash uma vez b

= Rapido toque de estilos de medigéo: flash uma vez ®

= O estilo de medigao é pressionado: normalmente em por 25 IEE—
segundos e depois desligado

= Baixa tenséao, intermitente lenta continua e e 0 0 o

Configuragéo da faixa de transmisséo optica:

Abra a caixa da bateria, instale a bateria, pressione a caixa da bateria e a sonda é
ligada para a detecgéo. A luz do display vai piscar. A configuragéo de curta, média e
longa distancia (1-5m) é julgada de acordo com os tempos de piscar da luz vermel-
ha. A sonda é padréo para curto alcance.

= Configuracdo da distancia: abra a caixa da bateria e pressione os estilos de
medigdo ao mesmo tempo para evitar que ele feche. Pressione a caixa da bateria
e espere 5 segundos para exibir:

° Definir para curto, repita as etapas de configuragéo para definir para outras
distancias.
Definir para média, repita as etapas de configuragéo para definir para outras
o o edistancias.
Definir para longo, repita as etapas de configuracao para definir para outras
distancias.

= Depois de definir a distancia de transmissao e bloquear a caixa da bateria, a
sonda pode ser usada.
A sonda tem dois modos:
Modo de trabalho: desde que o styli seja tocado, a sonda entrara no modo de
trabalho normal até que o styli ndo seja tocado por 3 segundos e, em seguida,
entre no modo de espera de baixa poténcia.
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Modo de espera: neste modo, a sonda entra no modo de espera de baixa poténcia
modo até que o styli é tocado.

c Dimensodes do produto:

Unidade: mm X
[ Unidade: mm

o Limite de distancia da sonda
(o], e I
50mm 12.5° 5mm
wl? 100mm 25° Smm

9 Especificagao:

ESPECIFICAGAO DA PROVA OPTICA
(o Ye [{e]) 9407-1 9407-2
Comprimento da sonda (L) 140mm 180mm

Diametro da sonda (9D) 40mm 46.5mm
Atigar acciracy de styli em qualquer dirction IV

Protecao acidente cerebral desencadeado Passo do eixo X e Y: +12,5°,
por styli em todosdire¢ées Curso do eixo Z: 5mm
Forga de gatilho de styli em todas as direcoes VRN RED ARG
Fuso aplicavel BT30 BT50
Velocidade de medigcao <5m/min
poeira/impermeavel P68

Fonte de alimentacao 2x1.514250 bateria de litio
ESPECIFICAGAO DO RECEPTOR

Céodigo 9407-1 9407-2
baixa tens&o da bateria ou **
Funcio de protegéo nao sinal de transmiss&o da sonda
o tempo todo
Sonda aplicavel codigo 9407-1 | codigo 9407-2

| Lenthdocabo [N
Poeira/limpermeavel 1P68

*%* Quando a tens&o da bateria é baixa ou a sonda transmite sinal o tempo todo,
o receptor enviara um sinal para a maquina-ferramenta para parar de funcionar.
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c O diagrama de instalagdo e conexao de hardware do sistema de medicao
a bordo

receptor

Fundo da instalagdo de
aspiracdo magnética (pode ser
ligado a qualquer posicéo dentro
da maquina-ferramenta)

cabo
vermelhovermelhO& azul&
branco freto

24V 0V Unico COM sinal
de salto

azul

9 Instalagao e substituicdo da sonda

1. Para evitar danos a sonda e styli durante o transporte, o styli foi removido da sonda
e embalado separadamente antes da entrega.

Portanto, apds receber o produto, instale o styli de acordo com as seguintes
instrugoes.

2. Como mostrado na figura abaixo, ao instalar o styli, a chave especial combinada
com o produto deve ser usada: primeiro fixa-lo na base do styli com o furo do parafu-
so com uma chave aberta para impedi-lo de suportar o binario durante o aperto do
styli. Em seguida, parafuse o styli na base do styli. Quando o styli é parafusado para
a posicao fixa, aperte-o corretamente com uma chave cilindrica correspondente.

3. A sonda pode ser instalada com uma variedade de styli com rosca padrao M4.
Quando o usuario precisa substituir o styli, a remogéo e instalagao do styli deve
seguir as instrucdes acima, isto é, corrigir a base do styli primeiro e, em seguida,
remover ou instalar o styli.

Atencgéo: depois de substituir os estilos de cada vez, a ligagédo de ajuste fino entre a
sonda e a alga de montagem deve ser reajustada para fazer com que a precisdo da
posicao dos estilos alcance um estado razoavel.

e Instalagéo e substituicido da bateria

1. Asonda usa duas baterias de litio LS14250 como fonte de alimentagéo, que é uma
bateria descartavel de especificagdo padrédo industrial. Quando a energia estiver
esgotada, a luz vermelha da sonda vai piscar lentamente para lembrar que a
bateria deve ser substituida.

2. Ao substituir a bateria, uma moeda pode ser usada como uma chave para remover
e instalar a tampa do compartimento da bateria. Como mostrado na figura.
Atengao: Néo instale a bateria na diregdo errada.

3. Ao instalar a tampa da bateria, preste atengéo
especial ao anel de vedagéo da cintura em sua
borda para evitar perda ou dano durante a
instalacao.

A tampa da bateria deve ser parafusada para a
posicao fixa mostrada na figura para garantir a
vedacao fiavel do compartimento da bateria.

Principio basico de medigao

1. Ao medir com uma sonda em maquina-ferramenta CNC, a sonda é realmente uma
parte deste "dispositivo de medigdo" (sonda + maquina-ferramenta). Ele desem-
penha um papel na determinacado das coordenadas dos pontos de medigao através
de contato preciso com a peca de trabalho, enviando sinais de indicacado, garantin-
do a precisao dos resultados de medi¢cao e uma operagéo de medigédo conveniente,
rapida, segura e confiavel.

2. Processo de medigado: primeiro instalar a sonda no fuso da maquina-ferramenta, e
o operador controla manualmente o movimento do fuso ou banco de trabalho da
maquina-ferramenta para fazer a bola de medigéo na extremidade frontal do styli
em contato preciso com a superficie medida (ou ponto) da pega de trabalho e, em
seguida, calcular os dados de coordenadas do ponto medido da pecga de trabalho
através dos dados de coordenadas exibidos pelo sistema CNC. Em seguida,
calcule os resultados de medigdo necessarios de acordo com os dados de
diferentes pontos de medigao.
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3. Contato preciso: significa que a bola de medigéo no styli estd em contato justo com
a superficie da pega de trabalho. Ou seja, os dois estiveram em contato, mas o
movimento (balango ou retragéo) dos estilos em relagao a sonda é muito pequeno
(geralmente 0,001-0,002mm), de modo que o erro de medigao resultante pode ser
basicamente ignorado (o erro sera diferente de acordo com a precisdo da maqui-
na-ferramenta).

4. Afim de garantir a precisdo da medigao, o valor de coordenadas de cada ponto de
medigao deve ser registrado quando a bola de medig&o estiver em contato preciso
com a pega de trabalho.

5. O método para obter o estado de contato preciso é controlar a bola de medicéo e
a superficie da peca de trabalho por 2-3 vezes de micro ajuste do contato e
desapegamento. Neste processo, a taxa de alimentagdo da maquina-ferramenta
deve ser reduzida gradualmente e, finalmente, o contato ou desapegamento deve
ser realizado dentro da etapa minima de uma magquina-ferramenta.

6. Processamento do tamanho da bola de medig¢do no calculo ao calcular os resulta-
dos da medicao, deve-se prestar atencao especial ao uso da bola de medigao para
calcular os dados do diametro e processar o tamanho do didametro (ou raio) da bola
de medigado. Por exemplo: medir o sulco/circulo interno.

encontrar centrode  encontrar o centro medir a posicao do medir a inclinagéo
chefe retangular do chefe redondo ponto em qualquer eixo dalinha
medir a cavidade medir a cavidade medir o centro medir superficies
retangular redonda dos buracos de forma livre

Atencdo: ao medir a largura, a diferengca de coordenadas do comprimento
correspondente dos dois pontos de medicao deve ser adicionada ao didmetro da
bola de medig¢édo; Ao medir a espessura da parede, a diferenga de coordenadas do
comprimento correspondente dos dois pontos de medigédo deve subtrair o didametro
da bola de medicao; Ao medir a distancia da superficie do passo, a diferenga de
coordenadas do comprimento correspondente dos dois pontos de medicdo é o
resultado da medigéo.
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Precisao da sonda e da medicao

Os fatores que afetam a precisdo da medicdo dependem principalmente da precisao
de posicionamento da maquina-ferramenta, da precisao de redefinicdo da sonda e da
precisédo de posicado da sonda. A precisao de posicionamento da maquina-ferramenta
varia de acordo com o tipo de controle da maquina-ferramenta. Tomando pequenas e
médias maquinas-ferramentas CNC

como exemplo, os intervalos de precisdo de posicionamento de varios modos de
controle s&o os seguintes:

Controle de lago fechado: +0.002-0.004 (mm)

Controle de lago semi fechado: + 0,005-0,008 (mm)

Controle de lago aberto: £0.015-0.020 (mm)

A precisdo da sonda significa que quando a sonda é instalada com um estilo padréo
com um comprimento de 50mm, a precisdo de qualquer direcdo é + 0,001mm. A
precisdo da posicdo da sonda (ou seja, a coaxialidade entre o centro da bola de
medicdo e o eixo da alca da sonda) pode atingir 0,002-0,003mm através do ajuste
preciso.

Atencao: ao calcular os dados de medigéo, o didmetro calculado da bola de medigéo
é usado em vez do didmetro real da bola de medi¢ao, o que pode compensar o erro
sistematico da estrutura da sonda de gatilho e melhorar a precisdo da medicao.

Precisdao abrangente da peca de trabalho de medigcao

Estimag&o abrangente do intervalo de precisdo medido pela sonda em CNC:
Maquina-ferramenta de controle de lago fechado: 0.002-0.004 (mm)
Maquina-ferramenta de controle de lago semi fechado: 0.005-0.010 (mm)
Maquina-ferramenta de controle de lago aberto: 0.015-0.025 (mm)

Inspecao e ajuste da precisdao da sonda

Inspecdo de precisdo da sonda para garantir a precisdo abrangente da medicao, o
usuario deve verificar regularmente o indice de precisdo da sonda (ou seja, redefinir a
precisédo e a precisdo da posicdo da sonda). A auto-inspegcdo da sonda pode ser
realizada ndo apenas no departamento de medicéo especial, mas também pelo opera-
dor na maquina-ferramenta.

Ajuste da preciséo dos estilos recém-instalados




INSIZE>

INSIZE>

O usuario pode ajustar a precisdo da posi¢édo dos estilos na maquina-ferramenta da
seguinte forma:

Passo 1: conecte a cabegca de medigdo com a alga da ferramenta através de dois
parafusos M6 e instale-o no fuso do CNC, em seguida, fixe o indicador de mostrador
de alavanca e a base do medidor magnético no banco de trabalho da maquina-ferra-
menta para fazer com que os estilos do medidor de alavanca tenham ligeiro contato
com a bola de medicéo da cabeca de medicéo e, em seguida, gire a cabeca de
medicdo lentamente a mao para observar o desvio entre o centro da bola de
medicao e a linha central do fuso na maquina-ferramenta.

Passo 2: ajustar gradualmente a apertura dos quatro parafusos de conjunto M5 para
reduzir gradualmente a faixa de oscilagdo do indicador do mostrador para
0,001-0,002 (mm).

Passo 2: ajustar gradualmente a apertura dos quatro parafusos de conjunto M5 para
reduzir gradualmente a faixa de oscilagdo do indicador do mostrador para
0,001-0,002 (mm).

Passo 3: aperte os quatro parafusos passo a passo e mantenha os quatro parafusos
basicamente a mesma forca de aperto na premissa de garantir que a precisao da
posigao dos estilos seja inferior a 0,001-0,002 (mm).

Passo 4: retire a sonda do fuso da maquina-ferramenta, toque suavemente no corpo
principal da sonda com um martelo de borracha e, em seguida, teste novamente a
precisdo da posigao dos estilos. Se a precisdo mudar, faga outro micro ajuste (passo
3) e a operacgéo de ajuste terminou.

x2)

s
J

(x4) ﬂ;
I
'ﬁi

Calibragao da sonda

Por que calibrar a sonda?

A sonda da peca de trabalho é apenas um componente do sistema de medigéo que
se comunica com a maquina-ferramenta. Cada parte do sistema pode introduzir uma
constante entre a posicado de gatilho da sonda e a posigao relatada a maquina-ferra-
menta.

Se a sonda nao for calibrada, o valor constante produzira um erro na medigao.
A calibragéo da sonda permite que o software de medigdo compense esse valor
constante.
Durante o uso normal, o valor constante entre a posi¢éo do gatilho e a posi¢cao do
relatério ndo mudara, mas é muito importante calibrar a sonda nos seguintes
casos:

= Ao usar o sistema de sonda pela primeira vez;

= Quando uma nova sonda ¢ instalada na sonda;

» Quando se suspeita que o estilo esteja deformado ou o ponto de medigao colida;

= Compensar regularmente as mudangas mecanicas da maquina-ferramenta;

= Quando a repetibilidade da reinstalagédo da alga da sonda é pobre. Neste caso,
pode ser uma boa ideia re-mapear o fim do alvo de medicao toda vez que a sonda
€ usada, pois reduzira o impacto causado pela mudanca de diregdo do fuso e da
ferramenta.
Calibragdo com anelhdmetro ou bola padréo:
Calibrar a sonda com um anelhdmetro ou uma bola padrédo de diametro conhecido
armazenara automaticamente o valor do raio. Os dados armazenados s&o usados
automaticamente pelo ciclo de medigédo para obter o tamanho real do recurso.
Estes valores também s&o usados para obter a posi¢ao real de um unico plano.
Atengao: o valor do raio armazenado é baseado no ponto de gatilho eletronico
real. Diferentes das dimensdes fisicas.
Comprimento da sonda de calibragao:
Calibrar a sonda em um plano de referéncia conhecido pode determinar o compri-
mento da sonda no ponto de gatilho eletrénico. O valor de comprimento
armazenado é diferente do comprimento fisico do conjunto da sonda. Além disso,
ajustando o valor de comprimento da sonda armazenado, esta operagao pode
compensar automaticamente o erro de altura da maquina-ferramenta e do dispositivo.

Manutencao da sonda

O corpo principal da sonda e os estilos séo feitos de materiais antiferrugem.
Apenas a superficie de instalagao e posicionamento da alga da sonda é uma super-
ficie de moagem de precisdo, por isso deve-se prestar atengédo especial a prova de
umidade e antiferrugem desta parte. No processo de usar a sonda, evite o contato
entre a alga da sonda e o liquido que pode produzir corrosao;
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Se ndo puder ser evitado, a superficie da bola de medig¢édo deve ser limpa a tempo
apos a utilizagdo. Ao armazenar a sonda em momentos ordinarios, as superficies
importantes acima devem ser

revestido com 6leo anti-ferrugem.

Manutengao da falha de redefinicdo da sonda:

A sonda de gatilho pode ter uma falha de redefinigdo da sonda, isto é, a sonda foi
separada da superficie da pecga de trabalho, mas a luz indicadora da sonda ainda
esta ligada, o que indica que a sonda néo foi redefinida normalmente. Em caso de
reposicao anormal da agulha de medigéo, o trabalho deve ser suspenso, a agulha
de medicdo deve ser puxada a mao por varias vezes e a reposicdo da agulha de
medigdo deve ser observada; Se normal, vocé pode continuar a trabalhar, caso
contrario, vocé pode tentar novamente varias vezes. Se a frequéncia de falha for
muito alta, pode ser que as partes internas da sonda estejam seriamente desgasta-
das, entre em contato com profissionais.

Manutengao do compartimento da bateria:

A tampa do compartimento da bateria da sonda € a parte principal que pode permitir
que o fluido de corte e outros liquidos entrem no compartimento da bateria.

Cada vez que a bateria é substituida, certifique-se de parafusar a tampa do compar-
timento em uma posigédo razoavel e primeiro verifique se o anel de borracha da
cintura estd em boas condigbes. Se a sonda nédo for usada por um longo tempo,
retire a bateria para evitar a polui¢cdo da bateria da sonda por choque elétrico.

1. O resfriador e os residuos de corte acumulados na sonda e no receptor podem
afetar adversamente o desempenho da transmissao. A janela de vidro deve ser
limpa com frequéncia para garantir a transmissao livre do sinal.

2. Ao trabalhar, ndo toque na tampa frontal do receptor ou na janela de vidro da
sonda com sua mao, pois isso afetara o desempenho.

Ao trabalhar a 0°-5°C e 50°-60°C, a faixa de transmiss&o pode ser reduzida.

3. Asonda e o receptor devem estar dentro da faixa de recepgado um do outro, como
mostrado abaixo: a faixa de sinal reflete a linha de desempenho da viséo, e a faixa
de caminho 6ptico inferior a 1-5m pertence a faixa de transmisséo do sinal.
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gama (unidade: m)

S

4. O mecanismo de ajuste da posic¢éo do stylus pode fazer o corpo principal se mover
0-0,5 mm em qualquer direcao relativa a alga. O significado do parafuso de ajuste
na frente é: aperte qualquer parafuso e, ao mesmo tempo, significa que o parafuso
oposto também ¢é apertado.

Portanto, se o parafuso que foi apertado ja esta muito apertado e ndo pode continuar
a apertar, os parafusos devem ser soltados corretamente.

5. Relagéo entre a rotagao do parafuso e o movimento do styli: aperte o parafuso de
ajuste para mover o corpo da sonda (incluindo o stylus) na diregéo do parafuso em
relacé@o ao eixo da alga.

6. O processo de ajuste deve ser um processo gradual. Primeiro solte os parafusos
opostos ligeiramente e, em seguida, parafuse-os gradualmente por vez;

Quando a precisdo da posigao da agulha de medigao atingir o estado ideal, a
estanqueidade dos quatro parafusos deve ser equilibrada.

7. A forga de aperto do parafuso de ajuste deve ser totalmente apertada quando
apertada com uma chave hexagonal padréo.

Forga excessiva deve ser evitada para danificar o parafuso ou chave e tornar
impossivel continuar o ajuste.

8. Nao solte o parafuso de ajuste demais, a menos que vocé queira separar o corpo
da sonda da alga; Como o parafuso de ajuste realiza simultaneamente a conexéo
entre o corpo da sonda e a alga, se o parafuso de ajuste for solto demais, o corpo
da sonda e a alga podem ser separados.
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