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Beschreibung TS35.30

1 Beschreibung
1.1 Allgemeines

1.1.1 Vorbemerkung

Die in dieser Betriebsanleitung verwendeten Sicherheitshinweise sind unbedingt zu beachten um eine sichere und
zuverlassige Funktion des beschriebenen Werkzeugmesssystems zu gewéhrleisten. Die Symbole fur die
entsprechenden Sicherheitshinweise haben die nachfolgend beschriebenen Bedeutungen:

Bedeutung

Steht flr Gefahrdungen die Verletzungen oder den Tod zur Folge haben kdnnen.

Steht fur Geféahrdungen die Schaden am Gerat bzw. an Peripheriegeraten zur Folge haben kdnnen.

Steht flr wichtige Informationen und hilfreiche Ratschlage fiir die Arbeit mit dem beschriebenen
Gerat.

Sicherheitshinweise

Um die Gefahr von Verletzungen und/oder Sachschaden zu verringern, sind die Anweisungen in dieser
Betriebsanleitung sorgfaltig einzuhalten.

Es besteht die Gefahr von Augenverletzungen durch die Druckluftstromung (5-10 bar) aus der
Abblasdiuse des Werkzeugmesssystems. Die Installation von Druckluftanschliissen darf nur durch daftir
ausgebildetes Personal erfolgen.

Wahrend des Betriebes ist ein direkter Kontakt mit der Abblasdiise des Werkzeugmesssystems
verboten.

Bei angeschlossenem Werkzeugmesssystem NICHT in die Abblasdise blicken.

HISREE

Beim Anschluss des Werkzeugmesssystems an die Steuerung besteht die Gefahr von Stromschlagen.
Der Anschluss darf nur bei komplett spannungsfrei geschalteter Maschine und nur durch speziell hierfur
geschultes und qualifiziertes Personal erfolgen.

Nichtbeachtung kann schwere Verletzungen bzw. den Tod zur Folge haben.

Ein falscher Anschluss kann zu einer nicht sicheren Benutzung des Werkzeugmesssystems fiihren.

4

Die Installation des Werkzeugmesssystems darf grundséatzlich nur bei komplett spannungs- und
druckfrei geschalteter Maschine erfolgen um die Gefahr von Verletzungen durch bewegte
Maschinenteile bzw. defekte Druckluftleitungen zu vermeiden.

Der Betrieb des Werkzeugmesssystems darf ausschlielich bei geschlossener Schutzeinrichtung
(Schutztir) erfolgen.

4

Zur Durchfihrung von Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten dirfen ausschlieflich die in dieser
Betriebsanleitung angegebenen Original-Ersatzteile verwendet werden.

Die Informationen in dieser Betriebsanleitung kénnen ohne vorherige Bekanntmachung jederzeit vom
Hersteller gedndert werden. Es obliegt daher der Verantwortung des Nutzers sich regelmafig tber die
Aktualitat dieser Informationen zu informieren.

lie
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TS35.30

Beschreibung

1.1.3 Konformitatserklarung

Konformitatserklarungen kénnen bei Bedarf angefragt werden. Die notwendigen Kontaktdaten sind am Ende dieser

Betriebsanleitung aufgefihrt.

1.1.4 Gultigkeit

Diese Betriebsanleitung gilt fur die zum Erstellungszeitpunkt verfigbare Hardware. Technische Anderungen seitens

des Herstellers sind vorbehalten.

Eine aktuelle Version dieser Betriebsanleitung kann auf der Homepage www.mh-inprocess.com im Bereich

Downloads heruntergeladen werden.

1.2 Verwendungszweck

Das Werkzeugmesssystem TS35.30 dient der Ermittlung der Werkzeugléange in der Maschine. Dartber hinaus
erkennt es Werkzeugbruch. Die Messung erfolgt mit stehendem Werkzeug.

1.3 Systemkomponenten

m&h Werkzeugmesssystem
TS35.30

Option
Schutzschlauch
(3m), PUR
35.20-PT-3

Verbindungs-
/ kabel (10 m)

Abb. 1 Systemkomponenten

1.4 Technische Daten

Antastrichtungen -Z

Max. Hub Messeinsatz 10 mm
Kraft bei Schaltpunkt (Schaltpunkt bei 0,5 mm Hub) Z=22N
Durchmesser der Messflache 23 mm

Energieversorgung

12-32 VDC, max 25 mA

Material

Nichtrostender Stahl

Gewicht (ohne Kabel)

ca. 300 g

Temperaturbereich

Betrieb: 10°C - 50°C, Lagern: 5°C - 70°C

Wiederholgenauigkeit

0,5 ym (max. 2 Sigma)

Abdichtung

IP68: EN60529

Kleinstes/groRRtes Werkzeug

@ 0,1 mm-J 23 mm

© 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten.




Beschreibung TS35.30

1.5 Abmessungen

_$$25(0.98")_
#23(0.90" T

\d

Zylindrischer
Messeinsatz

Schutzhaube

Y

Ausrichtschraube fiir
Neigungskorrektur (4x)

83(3.27")

Bohrung fir

Zylinderschraube — ~
5 N
=5
0
[ee]
[y
Grundplatte : =
@12,5(0.49") '5*3
: — e
@19(0.75") -
T Al
@54(2.12")
Abb. 2 Abmessungen

Abblasdise j‘

|
Bl & _
22
5 % & o
= % 8 S &
3 ig| £
n
. ) & :
‘ W 19 (0.75")
Grundplatte mit Steckverschraubung
Abblasduse fur Pneumatik-
schlauch
Abb. 3 Abmessungen mit Grundplatte mit Abblasdise (optional)
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TS35.30

Beschreibung

1.6 Lieferumfang, Zubehdr und Ersatzteile

1.6.1 Lieferumfang

Bestellnummer

Bezeichnung

35.30-TS

mé&h Werkzeugmesssystem TS35.30

Zylindrischer Messeinsatz (35.30-D23)

Grundplatte (#5339)

Ausrichtschraube (4x) DIN912, M3x20 (#5342)

Zylinderschraube DIN6912 M12x25 (#5389)

Toolbox (35.30-TB)

1.6.2 Zubehor

Bestellnummer | Bezeichnung Abbildung
35.20-PT3 Schutzschlauch (3 m), PUR
Schlauchklemme (#0201)
Schlauchverschraubung M16x1,5 (#2543) Ohne Abb.
Dichtring fur M16 (#2541)
Mutter M16x1,5 (#2542)
#2114 Schutzschlauch (in m) s
#0201 Schlauchklemme \ \3:
)
7 &
#2543 Schlauchverschraubung M16x1,5 %\ﬁ
-
#2541 Dichtring far M16
-
#2542 Mutter M16x1,5 < 2’

© 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten.



Beschreibung

TS35.30

Bestellnummer

Bezeichnung

Abbildung

=

Heidenhain-Steuerung, Anschluss X13

35.20-AJ Grundplatte mit Abblasdise
,./1;_— -y
. -
\\\\___.34/’/’///
Metallschlauchschutz (1 m) fur
35.60-HP-D6 )
Pneumatikschlauch (26)
Schlauchverschraubung M14x1
#4451 _
mit Mutter M14
#4453 Dichtring fuir M14
#3789 Pneumatikschlauch (@6) (in m)
Nutenstein 12 mm mit Zylinderschraube
#4418
DIN6912 M10x25 (#5392)
#4274 Nutenstein 14 mm
#4431 Nutenstein 18 mm
#4411 Nutenstein 22 mm
Verbindungskabel (2 m) mit Litzen und Stecker fir
91.10-SI-UN _
Siemens-Steuerung
Verbindungskabel (2 m) mit Litzen und Stecker fur
35.00-H2-X13

35.00-H2-X113

Verbindungskabel (2 m) mit Litzen und Stecker fur

Heidenhain-Steuerung, Anschluss X113

91.10-FA-UN

Verbindungskabel (6 m) mit Litzen und Stecker fiir

Fanuc High Speed Skip

Soft-FAN-TS (L)

m&h Messzyklen ,Werkzeugmessung in Z-Achse*

fir Frasmaschinen mit Fanuc-Steuerung

© 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten.




TS35.30

Beschreibung

1.6.3 Ersatzteile

Bestellnummer

Bezeichnung

Abbildung

35.30-D23 Zylindrischer Messeinsatz ?)

#5329 Schutzhaube .

#5339 Grundplatte ?;

#5342 Ausrichtschraube DIN912 M3x20 \
Zylinderschraube DIN6912, M10x25

#5392
flr Nutenstein 12 mm .
Zylinderschraube DIN6912, M12x25

#5389

fir Nutensteine 14 mm/18 mm/22 mm

© 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten. 9




Betrieb

TS35.30

2 Betrieb

2.1 Werkzeuge, Mess- und Prifgerate

Bestellnummer

Bezeichnung

Abbildung

#3079 Fuhlhebelmessgerat
35.00-CP Kalibrierstift
#0885 Montagestift
#1346 Innensechskantschliissel SW 2,5
35.30-TB Toolbox
1x Kalibrierstift (35.00-CP)
. hne Abb.
2x Montagestift (#0885) Ohne Abb
1x Innensechskantschlissel SW 2,5 (#1346)
10 © 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten.




TS35.30

Betrieb

2.2 Montage

@ Das Werkzeugmesssystem TS35.30 darf nur vertikal montiert werden.

2.2.1 Montage mit Standard Grundplatte ohne Abblasdise

Vier Ausrichtschrauben (siehe Abb. 4) aus dem Gehause des Werkzeugmesssystems herausschrauben und
das Werkzeugmesssystem von der Grundplatte trennen.

Grundplatte des Werkzeugmesssystems mittels Zylinderschraube und Nutenstein auf dem Maschinentisch an
der gewiinschten Position aufschrauben. Dabei zur Erleichterung der spéteren Ausrichtung, wenn mdglich,
darauf achten, dass die Bohrungen fur die Ausrichtschrauben schon grob entlang der X- und Y-Achse der
Maschine ausgerichtet sind.

Werkzeugmesssystem wieder auf die Grundplatte aufsetzen und mit den vier Ausrichtschrauben befestigen.
Die Ausrichtschrauben mit dem Innensechskantschlissel SW2,5 vorsichtig einschrauben, bis diese anliegen.
AnschlieBend jede Ausrichtschraube ¥4 Umdrehung weiterdrehen.

Schlauchverschraubung mit Dichtring in eine entsprechende Bohrung (416,2) in der Maschinenwand einsetzen
und auf der Rickseite mit der zugehorigen Mutter sichern (siehe Abb. 4).

Schutzschlauch Uber das Kabel des Werkzeugmesssystems ziehen und am Kabelausgang des
Werkzeugmesssystems fixieren.

Ende des Kabels durch die Schlauchverschraubung an der Maschinenwand nach aufRen fiihren, bis der
Schutzschlauch an der Schlauchverschraubung ansteht.

Schutzschlauch tber die Schlauchverschraubung stilpen und mit Schlauchklemme sichern.
Messeinsatz ausrichten (siehe Kapitel 2.4)
Werkzeugmesssystem kalibrieren (siehe Kapitel 2.5)

Dichtring far M16
#2541

Ausrichtschraube
DIN912 M3x20
#5342

Zylinderschraube

T— Schutzschlauch, PUR

Grundplatte #2114

#5339

Nutenstein

Schlauchverschraubung
M16x1,5
#2543

Maschinenwand mit
Bohrung @16,2

Mutter M16x1,5
#2542

Abb. 4 Montage mit Standard Grundplatte ohne Abblasdiise

© 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten. 11



Betrieb TS35.30

2.2.2 Montage mit Grundplatte mit Abblasdiuse (optional)

1. Vier Ausrichtschrauben (siehe Abb. 5) herausschrauben und das Werkzeugmesssystem von der Grundplatte
trennen.

2. Grundplatte mit Abblasdise mittels Zylinderschraube und Nutenstein auf dem Maschinentisch an der gewiinsch-
ten Position aufschrauben. Dabei zur Erleichterung der spateren Ausrichtung, wenn mdglich, darauf achten,
dass die Bohrungen fiur die Ausrichtschrauben entlang der X- und Y-Achse der Maschine ausgerichtet sind.

3.  Werkzeugmesssystem auf die Grundplatte aufsetzen und mit den vier Ausrichtschrauben befestigen.

Die Ausrichtschrauben mit dem Innensechskantschlissel SW2,5 vorsichtig einschrauben, bis diese anliegen.
AnschlieBend jede Ausrichtschraube ¥4 Umdrehung weiterdrehen.

4. Schlauchverschraubung (#2543) mit Dichtring in eine entsprechende Bohrung in der Maschinenwand einsetzen
und auf der Ruckseite mit der zugehdrigen Mutter sichern (siehe Abb. 5).

5. Schutzschlauch tber das Kabel des Werkzeugmesssystems ziehen und am Kabelausgang des Werkzeugmess-
systems fixieren.

6. Ende des Kabels durch die Schlauchverschraubung an der Maschinenwand nach auf3en fihren, bis der
Schutzschlauch an der Schlauchverschraubung ansteht.

Schutzschlauch tber die Schlauchverschraubung stiilpen und mit Schlauchklemme sichern.
Schlauchverschraubung (#4451) mit Dichtring in eine entsprechende Bohrung in der Maschinenwand einsetzen
und auf der Riickseite mit der zugehoérigen Mutter sichern.

9. Pneumatikschlauch fur Blasluft am Schlauchanschluss der Grundplatte anschlief3en.

10. Metallschlauchschutz tiber den Pneumatikschlauch fir Blasluft ziehen und auf den Schlauchanschluss an der
Grundplatte aufschieben. Dabei darauf achten, dass die innenliegende Viton-Dichtung einrastet.

11. Anderes Ende des Pneumatikschlauchs fur Blasluft an der Schlauchverschraubung (Steckverschraubung)
anschlie3en. Ebenfalls darauf achten, dass die innenliegende Viton-Dichtung einrastet.

12. Messeinsatz ausrichten (siehe Kapitel 2.4)

13. Werkzeugmesssystem kalibrieren (siehe Kapitel 2.5)

Ausrichtschraube Dichtring fir M16 Maschinenwand
DIN912 M3x20 #2541 mit Bohrungen
?16,2 und
#5342
Grundplatte mit Schlauchverschraubung @142
<«— Abblasdiise M16x1,5

Zylinderschraube >

35.20-AJ #2543

Schlauchklemme

Schutzschlauch, PUR
#2114

Schlauchver- J‘
schraubung
M14x1
#4451

Schlauchanschluss

Dichtring

Metallschlauchschutz fir M14
Pneumatikschlauch @6 — Mutter
#3789 M16x1,5

#2542
Mutter M14x1

Nutenstein

Abb. 5 Montage mit Grundplatte mit Abblasdise (optional)

12
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TS35.30 Betrieb

2.3 Messeinsatz wechseln

Werkzeugmesssystem vor dem Offnen sauber und trocken wischen!
A Werkzeugmesssystem NICHT mit Druckluft ab-/ausblasen!
Die Anschraubflache vorsichtig reinigen, da die Membran leicht beschadigt werden kann!

1. Jeweils einen Montagestift in die beiden daflir vorgesehenen Aussparungen an der Seite des Messeinsatzes
einsetzen (siehe Abb. 6).

2. Mit Hilfe der beiden Montagestifte den Messeinsatz entgegen dem Uhrzeigersinn aus dem Gehé&use des
Werkzeugmesssystems herausdrehen.

Schutzhaube abnehmen.
Anschraubflache und Innenseite der Schutzhaube vorsichtig mit feuchtem Lappen reinigen.
Schutzhaube aufsetzen.

L o

Neuen Messeinsatz an das Gewinde im Gehause des Werkzeugmesssystems ansetzen und mit Hilfe der
Montagestifte im Uhrzeigersinn vorsichtig in das Geh&use hineindrehen (handfest).

~

Ausrichtung der Messflache prifen (siehe Kapitel 2.4).
8. Werkzeugmesssystem kalibrieren (siehe Kapitel 2.5).

Zylindrischer Messeinsatz
35.30-D23

Membran

Abb. 6 Messeinsatz wechseln

© 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten. 13



Betrieb TS35.30

2.4 Messeinsatz ausrichten

Ausrichtschrauben nicht zu fest einschrauben, da das Werkzeugmesssystem nur einen begrenzten
A Einstellbereich besitzt und nach einer zu tiefen Einstellung nicht in eine héhere Position zurtickversetzt
werden kann.

Zum Ausrichten des Messeinsatzes wird mit in der Spindel installiertem Fuhlhebelmessgeréat die
Messflache des Werkzeugmesssystems angefahren (manuell) und diese anschlieRend entlang der X-
@ Achse und entlang der Y-Achse abgetastet. Die dabei ermittelte Abweichung muss <5 pm sein (siehe
Abb. 7). Sollte eine héhere Abweichung ermittelt werden muss die Ausrichtung des Messeinsatzes, wie
nachfolgend beschrieben, korrigiert werden.

1. Ausrichtschraube mit Innensechskantschlissel SW2,5 im Uhrzeigersinn drehen um das Werkzeugmesssystem
an der entsprechenden Stelle abzusenken und somit die Neigung zu korrigieren (siehe Abb. 7).

2. Vorgang ggf. fur weitere Ausrichtschrauben wiederholen.
3. Alle Schrauben auf festen Sitz priifen und lockere Schrauben ggf. leicht anziehen

4. Messung mit Fiihlhebelmessgerat wiederholen und bei erneuter Abweichung die Schritte 1. und 2. erneut
ausfuhren.

5.  Werkzeugmesssystem kalibrieren (siehe Kapitel 2.5).

“\\@&— Filhlhebelmessgerét
\ #3079

Innensechskantschlissel
SW2,5 #1346

Abwarts \/,
Aufwarts ! !l

Abb. 7 Messeinsatz ausrichten

14 © 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten.




TS35.30 Betrieb

2.5 Werkzeugmesssystem kalibrieren

Da eine kurze Verzdgerung zwischen der Antastung und dem Auslesen der MaschinenmaRstabe
besteht, ist eine Kalibrierung des Werkzeugmesssystems notwendig. Beim Kalibrieren werden:

m die Schaltcharakteristik des Werkzeugmesssystems in der gemessenen Maschinenachse,
@ m die wirksame Lange des Werkzeugmesssystems sowie

m die Reaktionszeit des Werkzeugmesssystems zur Maschinensteuerung ermittelt.
Das Kalibrieren des Werkzeugmesssystems erfolgt mittels steuerungsspezifischer Kalibrierzyklen.

<—— Kalibrierstift
35.00-CP

Abb. 8 Werkzeugmesssystem kalibrieren

2.6 Elektrischer Anschluss

@ Detailierte Anschlussplane fir die verschiedenen Steuerungen kénnen bei Bedarf angefragt werden.

[ 12-32 VDC (max. 25 mA) weil
GND (0 V) braun

0 R|-elai—S ————— | Relais N.C. (VDC oder GND) grin
| L : Relais C. (zum Messeingang) gelb

: . : Relais N.O. (GND oder VDC) grau

b e — JI Schirm transparent

Abb. 9 Elektrischer Anschluss

© 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten. 15



Betrieb

TS35.30

2.7 Anschlussplan Relais

Spannung liegt, nachfolgende Angaben beachten:

A\

m Immer den geschlossenen Kontakt NC mit +VDC oder 0 V verbinden.
m Immer den offenen Kontakt NO mit 0 V oder +VDC verbinden.
m Immer beide Kontakte des Relais mit je einem Potential belegen.

m Immer den Mittelkontakt C an den Eingang der CNC-Steuerung anschliel3en.

Damit auf dem Mittelkontakt C, der auf den Eingang der CNC-Steuerung geht, immer eine definierte

[Relais | NC (normally closed) < +VDC oder 0 V (max 42 VDC/50 mA)
|

| | C — Eingang CNC

| | —1 >

| ) | NO (normally open) 0 V oder +VDC (max 42 vDC/50 mA)

| <

Stellung des Relais bei Spannungsversorgung EIN
und Messeinsatz nicht ausgelenkt

Beispiel:

NC -> GND
NO -> +VDC

NC -> +VDC
NO -> GND

Abb. 10 Anschlussplan Relais

2.8 Ausgangssignale

Abbildung
y -

-
Status Nicht ausgelenkt
Status Relais [T-——— ! grin
: ; gelb
: * : grau

I

b — — ]

16 © 2013 Hexagon Metrology - Teil der Hexagon Gruppe. Alle Rechte vorbehalten.
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Description TS35.30

1 Description

1.1 General
1.1.1 Preface

The safety instructions in this manual have to be strictly observed to guarantee a safe and reliable function of the tool
setter. The meaning of the symbols related to the safety instructions is described in the table below:

Symbol

Meaning

This symbol stands for dangers which can cause death or serious injury.

This symbol stands for dangers which can cause damages to the device or peripheral devices.

/AN
i

This symbol stands for important information or helpful advices for the work with the described
device.

1.1.2 Safety Instructions

>

To avoid injury and / or property damage, the advices given in this manual have to be strictly observed.

>

There is a risk of eye injuries due to the flow of comressed air (5-10 bar) from the airjet of the tool setter.
The installation of compressed air connections is only allowed for especially trained personnel.

During operation direct contact to the tool setters airjet is forbidden.

Don't look into the airjet of an already connected tool setter.

4

When connecting the tool setter to the machine control there is a risk of electrical shocks.

Connection must only be carried out if the machine is switched to a completely de-energized state and
only by especially trained and qualified personnel.

Disregarding this warning may result in serious injury or death.

Incorrect connection may result in unsafe usage of the tool setter.

>

Installation must only be carried out if the machine is switched to a completely de-energized and de-
pressurized state to avoid the risk of injuries due to moving machine parts or defect compressed air
lines.

Operation of the tool setter is only allowed with closed guards (safety doors).

Only the original spare parts listed in this manual are permitted for preventive and correctional
maintenance.

iz

The information given in this manual can be changed by the manufacturer at any time. Thus the user is
responsible to regularly inquire about updated information.

18
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TS35.30

Description

1.1.3 Declaration of Conformity

Declarations of conformity can be requested as required. The contact information for this purpose is listed at the end

of this manual.

1.1.4 Validity

This document is valid for the hardware available at the creation date of the manual itself. Technical changes by the

manufacturer are reserved.

The latest version of this manual can be downloaded under www.mh-inprocess.com in the Downloads section.

1.2 Purpose

The Tool Setter TS35.30 is used for determination of tool length inside the machine. Moreover it detects tool
breakage. The measurements are performed with stationary tool.

1.3 System Components

mé&h Tool Setter
TS35.30

Option

Connecting cable
/ (10 m/32.8)

Protection tube
(3 m/9.8") PUR
35.20-PT-3

————

Fig. 1 System Components

1.4 Technical Data

Sensing Directions -Z

Max. Stylus Stroke 10 mm
Trigger Force (Trigger Point at 0.5 mm Stroke) Z=22N
Diameter of Measuring Surface 23 mm

Power Supply

12-32 VDC, max 25 mA

Material

Stainless Steel

Weight (without cable)

Approx. 300 g

Temperature Range

Operating: 10°C - 50°C,

Storage: 5°C - 70°C

Repeatability

0.5 ym (max. 2 Sigma)

Sealing

IP68: EN60529

Smallest/largest Tool

@0.1mm-@ 23 mm

© 2013 Hexagon Metrology - Part of Hexagon Group. All rights reserved.
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Description

TS35.30

1.5 Dimensions

_$$25(0.98")_
#23(0.90"

|

\d

Cylindrical stylus

Y

Protective cap

Adjustment screw for
inclination correction (4x)

Bore for cap head

83(3.27")

screw —
5 N
=)
o
[ee]
[y
Base plate : =
$12,5(0.49") N
! — =
=
@19(0.75")
- Al
@54(2.12")
Fig. 2 Dimensions

Airjet j‘

BN _
22
=l E = o ~
= |3 g s 8
3 ig| £
=3 i Q1 &
n
. a— r =
‘ W 19 (0.75")
Base plate with airjet Push-in fitting for
pneumatic hose
Fig. 3 Dimensions with base plate with airjet (optional)
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TS35.30 Description
1.6 Delivery Contents, Accessories and Spares
1.6.1 Delivery Contents
Order No. Description
35.30-TS m&h Tool Setter TS35.30
Cylindrical Stylus (35.30-D23)
Base plate (#5339)
Adjustment screw (4x) DIN912, M3x20 (#5342)
Cap head screw DIN6912 M12x25 (#5389)
Toolbox (35.30-TB)
1.6.2 Accessories
Order No. Description lllustration
35.20-PT3 Protection tube (3 m/9.8‘), PUR
Tube clip (#0201)
Tube fitting M16x1.5 (#2543) Not illustrated
Sealing ring for M16 (#2541)
Nut M16x1.5 (#2542)
#2114 Protection tube (in m) \
#0201 Tube clip “ '\'-
)
R
#2543 Tube fitting M16x1.5 %\q
-
#2541 Sealing ring for M16
.
#2542 Nut M16x1.5 ‘ :)
© 2013 Hexagon Metrology - Part of Hexagon Group. All rights reserved. 21



Description TS35.30
Order No. Description lllustration
35.20-AJ Base plate with airjet
,./1;_— -y
@ -
\\\\___.34/’/’///
Metal hose protector (1 m/3.2")
35.60-HP-D6 ]
for pneumatic hose (6)
Tube fitting M14x1
#4451 .
with nut M14
#4453 Sealing ring for M14
#3789 Pneumatic hose (@6) (in m)
T-Nut 12 mm with cap head screw
#4418
DIN6912, M10x25 (#5392)
#4274 T-Nut 14 mm
#4431 T-Nut 18 mm
#4411 T-Nut 22 mm
Connecting cable (2m/6.5’) with strands and plug
91.10-SI-UN
for Siemens control
Connecting cable (2m/6.5’) with strands and plug
35.00-H2-X13

for Heidenhain control, connection X13

35.00-H2-X113

Connecting cable (2m/6.5’) with strands and plug

for Heidenhain control, connection X113

91.10-FA-UN

Connecting cable (6m/20") with strands and plug for

Fanuc High Speed Skip

Soft-FAN-TS (L)

m&h Measuring cycles “Tool Measurement

in Z-Axis” for milling machines with Fanuc control

Not illustrated

22
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TS35.30

Description

1.6.3 Spare Parts

Order No. Description lllustration
35.30-D23 Cylindrical stylus ?
#5329 Protective cap .
#5339 Base plate 4
#5342 Adjustment screw DIN912 M3x20 \
Cap head screw DIN6912, M10x25
#5392
for T-Nut 12 mm .
Cap head screw DIN6912, M12x25
#5389

for T-Nuts 14 mm/18 mm/22 mm

© 2013 Hexagon Metrology - Part of Hexagon Group. All rights reserved.
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Operation TS35.30

2 Operation

2.1 Tools, Measurement- and Test-Equipment

Order Number Description lllustration
#3079 Dial gauge &?_&
35.00-CP Calibration pin ——

#0885 Mounting pin /

#1346 Hexagon key AF2.5 /\

35.30-TB Toolbox

1x Calibration pin (35.00-CP)
2x Mounting pin (#0885)

1x Hexagon key AF2.5 (#1346)

Not illustrated
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TS35.30 Operation

2.2 Mounting

@ The tool setter TS35.30 is only allowed to be mounted vertically.

2.2.1 Mounting with Standard Base plate without Airjet

1.

Unscrew the 4 adjustment screws (refer to Fig. 4) out of the tool setter housing and separate the tool setter from
the base plate.

Screw the base plate of the tool setter to the desired position on the machine table using the cap head screw
and the T-Nut. To simplify the adjustment of the tool setter take care, that the bores for the adjustment screws
are roughly aligned along the X- and Y-axis of the machine.

Re-attach and screw the tool setter to the base plate using the 4 adjustment screws.
Carefully screw in the 4 adjustment screws using the hexagon key AF2.5 until they abut. Afterwards screw each
of the 4 adjustment screws in for another ¥ turn.

Insert the tube fitting with sealing ring in a appropriate bore (&16.2) in the machine wall and secure on the back
with the related nut (refer to Fig. 4).

Pull the protection tube over the cable of the tool setter and fix it by pulling it over the cable outlet of the tool
setter.

Lead the end of the cable through the tube fitting to the outside of the machine until the protection tube touches
the tube fitting.

Pull the protection tube over the tube fitting and secure using a tube clip.
Align cylindrical stylus (refer to chapter 2.4).
Calibrate tool setter (refer to chapter 2.5).

Sealing ring for M16
‘ #2541

Adjustment screw
DIN912 M3x20
#5342

Tube clip
#0201

B
¥ B LC,, i
Cap head screw - —a |
T ; / A
Protection tube, PUR
Base plate #2114
#5339

T-Nut

Tube fitting M16x1.5 ——
#2543

Machine wall
with hole @16.2

Nut M16x1.5
#2542

Fig. 4 Mounting with Standard Base Plate without Airjet
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Operation TS35.30

2.2.2 Mounting using Base Plate with Airjet (optional)

1. Unscrew the 4 adjustment screws (refer to Fig. 5) out of the tool setter housing and separate the tool setter from
the base plate.

2. Screw the base plate to the desired position on the machine table using the cap head screw and the T-nut. To
simplify the adjustment of the tool setter take care, that the bores for the adjustment screws are aligned along
the X- and Y-axis of the machine.

3. Re-attach and screw the tool setter to the base plate using the 4 adjustment screws. Carefully screw in the 4
adjustment screws using the hexagon key AF2.5 until they abut. Afterwards screw each of the 4 adjustment
screws in for another % turn.

4. Insert the tube fitting (#2543) with sealing ring in a appropriate bore in the machine wall and secure on the back
with the related nut (refer to Fig. 5).

5. Pull the protection tube over the cable of the tool setter and fix it by pulling it over the cable outlet of the tool
setter.

6. Lead the end of the cable through the tube fitting to the outside of the machine until the protection tube touches
the tube fitting
Pull the protection tube over the tube fitting and secure using a tube clip.

Insert the tube fitting (#4451) for pneumatic hose with sealing ring in a appropriate bore in the machine wall and
secure on the back with the related nut.

9. Connect the pneumatic hose for airjet to the push-in fitting on the base plate.

10. Pull the metal hose protector over the pneumatic hose for airjet and slide its end over the push-in fitting on the
base plate. Take care that the inner viton sealing properly snaps into the groove of the push-in fitting.

11. Connect the other end of the pneumatic hose for airjet to the tube fitting (push-in fitting). Take care that the inner
viton sealing properly snaps into the groove of the push-in fitting.

12. Align cylindrical stylus (refer to chapter chapter 2.4).

13. Calibrate tool setter (refer to chapter chapter 2.5).

Adjustment screw Sealflngl\r/llgg Machine wall
DIN912 M3x20 or with bores
#5342 #2541 ©16.2 and
Tube fitting @#14.2

Cap head screw —»

<«—— Base plate with airjet M16x1.5
35.20-AJ #2543
Tube clip

Protection tube, PUR
#2114

= ) 9 i 1 v
Push-in fitting '\ﬁiéi
Sealing
ring for M14

Metal hose protector (1 m/3.2°)

35.60-HP-D6 #4453
Pneumatic hose @6 — Nut M16x1.5
#3789 #2542
T-Nut
Nut M14x1
Fig. 5 Mounting using base plate with airjet (optional)
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TS35.30

Operation

2.3 Stylus Change

Clean and dry the tool setter well before opening!
/_\ Do NOT blow off with compressed air!

mounting surface can easily be damaged!

The mounting surface has to be cleaned under special attention because the membrane on the

1. Insert a mounting pin in each of the two notches on both sides of the cylindrical stylus (refer to Fig. 6).
2. Using the mounting pins screw the cylindrical stylus out of the tool setter housing by turning it counter clockwise.
3. Remove the protective cap.
4. Carefully clean the mounting surface and the inside of the protective cap using a wet cloth.
5. Install the protective cap.
6. Setthe new cylindrical stylus to the thread inside the tool setter housing and carefully screw it in clockwise using
the mounting pins.
7. Check the alignment of the measuring surface (refer to chapter 2.4).
8. Calibrate tool setter (refer to chapter 2.5).
- Cylindrical stylus
. 35.30-D23
Mounting pin (2x) —/
#0885
<«——  Protective cap
#5329
<——  Mounting surface with
membrane
Fig. 6 Stylus Change

© 2013 Hexagon Metrology - Part of Hexagon Group. All rights reserved.
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Operation

TS35.30

2.4 Aligning the Stylus

A\

Because of the limited adjustment range of the tool setter the adjustment screws must not be screwed in
too tight. If the tool setter is adjusted to a position which is too low it is not possible to re-adjust to a
higher position

i

To align the stylus, the measuring surface of the tool setter is touched (manually) by a dial gauge which
is installed in the spindle and afterwards the measuring surface is sensed along the X- and Y-axes. The
deviation measured with this procedure must be <5 uym (refer to Fig. 7). If the measured value for the
deviation exceeds this limit the stylus must be aligned as follows.

1. Using the hexagon key AF2.5 turn the adjustment screws clockwise to lower the tool setter at the appropriate
point and to correct the inclination (refer to Fig. 7).

o b~ 0N

Repeat procedure for other adjustment screws if necessary.

Check all adjustment screws for a tight fitting and tighten if necessary.

Repeat the measurement with the dial gauge and repeat steps 1. and 2. if there is still a deviation.
Calibrate tool setter (refer to chapter 2.5).

#3079
Hexagon key AF2.5
#1346
//10,005 A \
\ Down

“\«—— Dial gauge

Fig. 7

Aligning the Stylus

28
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TS35.30 Operation

2.5 Tool Setter Calibration

Due to the short delay between triggering and reading the axis position, calibration of the tool setter is
required. During calibration the following is determined:

m Switching characteristic of the tool setter in measured machine axis,
@ m Effective length of the tool setter.

m Response time of the tool setter in relation to the NC.
Calibration of the tool setter is performed using control specific calibration cycles

<—— Calibration pin
35.00-CP

Fig. 8 Tool Setter Calibration

2.6 Electrical Connection

@ Detailed wiring diagrams for the different controls are available upon request.

12-32 VDC (max. 25 mA) white

GND (0 V) brown

0 Rrela‘i ————— | Relay N.C. (VDC or GND) green
| L : Relay C. (to skip terminal) yellow

: . : Relay N.O. (GND or VDC) grey

b e — JI Shield transparent

Fig. 9 Electrical Connection
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Operation TS35.30

2.7 Wiring Diagram for the Relay

To ensure that there is always a defined voltage on centre contact C which leads to the input of the CNC
the following must be applied:
m Always connect contact C to the input terminal of the CNC.
A m Always connect contact NC to +VDC or 0 V.
m Always connect contact NO to 0 V or +VDC.
m Always connect both contacts NC and NO to a power source.
Example:
[Relay  _ — — — | NC (normally closed) +VDC or 0 V (max 42 VDC/50 mA) NC -> GND
| < A NO -> +VDC
| | C — Input CNC >
| | | I |
| . | NO (normally open) < 0 V or +VDC (max 42 vDC/50 mA)
I
L ——_ —- —_ = 4
Y NC -> +VDC
NO -> GND
Status of relay if voltage supply ON
and stylus not deflected

Fig. 10 Wiring Diagram for the Relay

2.8 Output Signals

lllustration
J -
e
Status Not deflected
Status Relay [————- 1 green R 1| green
: : yellow : | vellow
' &
: v | 9y : ; | grey
| |
b o o — — 1 o I
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Description TS35.30

1 Description
1.1 Généralités
1.1.1 Préface

Il est impératif de respecter les consignes de sécurité mentionnées dans ce manuel pour bénéficier d'un
fonctionnement s(r et fiable du palpeur. Les symboles associés aux consignes de sécurité correspondantes ont la
signification suivante:

Importance

Signale des risques susceptibles d'entrainer des blessures voire la mort.

Signale des risques susceptibles de provoquer des dommages sur I'appareil ou sur des appareils
périphériques.

Signale des informations importantes et des conseils utiles en relation avec I'utilisation de I'appareil
décrit.

Recommandations de Sécurité

Pour réduire le risque de blessures ou de dommages matériels, il faut suivre scrupuleusement les
indications de ce manuel.

Il y a un risque de blessure oculaire di au flux d'air comprimé (5-10 bars) en provenance de la buse de
soufflage du palpeur d'outil. L'installation de raccords d'air comprimé est réservée au personnel formé a
cet effet.

Pendant le service, un contact direct avec la buse de soufflage du palpeur d'outil est proscrit.

NE PAS regarder dans la buse de soufflage quand le palpeur d'outil est raccordé.

Lors du raccordement du palpeur d'outil a la commande, il y a un risque d'électrocution. Le branchement
est seulement autorisé quand la machine est complétement hors tension et est réservé a un personnel
qualifié spécialement formé a cet effet.

Un non-respect est susceptible d'entrainer des blessures graves, voire la mort.

Un mauvais raccordement peut aboutir & une utilisation non sire du palpeur d'outil.

L'installation du palpeur d'outil peut seulement avoir lieu quand la machine est completement hors
tension et sans pression, pour exclure un risque de blessure di a des pieces de machiné déplacées ou
des conduites d'air comprimé défectueuses.

Le fonctionnement du palpeur d'outil est seulement autorisé quand le dispositif de protection (porte de
protection) est fermé.

Dans le cadre des travaux de maintenance et de remise en état, utiliser exclusivement les piéces de
rechange d'origine mentionnées dans ce manuel.

Le fabricant se réserve le droit de modifier sans préavis les informations contenues dans ce manuel. |l
revient de ce fait a l'utilisateur de vérifier régulierement I'actualité de ces informations.

BB R BB R
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TS35.30 Description

1.1.3 Déclaration de conformitée

Des déclarations de conformité sont disponibles auprés. Les données de contact correspondantes figurent a la fin de
ce manuel.

1.1.4 Validité

Ce manuel s'applique a la composante matérielle disponible au moment de la rédaction. Le fabricant se réserve le
droit d'effectuer des modifications techniques. Une version actuelle de ce manuel se trouve sur le site Internet
www.mh-inprocess.com, dans la rubrique des téléchargements.

1.2 Emploi prévu

Le palpeur-outil TS35.30 sert a déterminer la longueur d'outil dans la machine. Il est en outre capable de détecter le
bris de I'outil. La mesure s'effectue avec I'outil arrétée.

1.3 Composants du systéme

m&h Palpeur-outil
TS35.30

Option

Tube de protection
(3m/9.8") PUR,
35.20-PT-3

Céble de
/ connexion (10 m)

———

Fig. 1 Composants du systeme
1.4 Données techniques

Axes de palpage -Z

Surcourses max. du stylet 10 mm

Force de déclenchement Z=22N

Diamétre de la face de mesure 23 mm

Alimentation électrique 12-32 VDC, max 25 mA

Matiere Acier inoxydable

Poids (sans cable) env. 300 g

Plage de température Utilisation: 10°C — 50°C, Stockage: 5°C — 70°C

Répétabilité 0,5 um (max. 2 Sigma)

Etanchéité IP68: EN60529

Minimum/maximum d’outil @0,1mm-@ 23 mm
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Description TS35.30

1.5 Dimensions

_$$25(0.98")_

¢23(0.90"

\d

Stylet cylindrique

Y

Capot de protection

Vis d’ajustement pour
correction de la
inclination (4x)

83(3.27")

Percage pour vis

cylindrique —
5 N
=
0
[ee]
[y
Support de montage : =
$12,5(0.49") N
! — =
@19(0.75") =
T Al
@54(2.12"
Fig. 2 Dimensions
Buse de

soufflage \

|
BN _
22
S 2N o ~
AR S &
3 | =
S I - 8t &
n
B = I + B
‘ W 19 (0.75")
Support de montage Raccord rapide pour
avec buse de soufflage tuyau pneumatique
Fig. 3 Dimension avec support de montage avec buse de soufflage (optionnel)
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Description

1.6 Contenu du package, Accessoires et pieces de rechange

1.6.1 Contenu du package

Référence

Désignation

35.30-TS

m&h Palpeur-outil TS35.30

Stylet cylindrique (35.30-D23)

Support de montage (#5339)

Vis d’ajustement (4x) DIN912, M3x20 (#5342)

Vis cylindrique DIN6912 M12x25 (#5389)

Boite a outils (35.30-TB)

1.6.2 Accessoires

Référence Désignation lllustration
35.20-PT3 Tube de protection (3 m/9.8’), PUR
Clips pour tube (#0201)
Douille de tube M16x1,5 (#2543) Sans illustration
Joint d’étanchéité pour M16 (#2541)
Ecrou M16x1,5 (#2542)
#2114 Tube de protection (en metre) \
#0201 Clips pour tube ‘\ \‘n,
I
7 A
#2543 Douille de tube M16x1,5 %‘%
Es
#2541 Joint d’étanchéité pour M16
a
#2542 Ecrou M16x1,5 ‘ i’

© 2013 Hexagon Metrology - Part de la group Hexagon. Tous droits réservés.
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Description TS35.30
Référence Désignation lllustration
35.20-AJ Support de montage avec buse de soufflage

Tuyau de protection métallique (1m/3.2)
35.60-HP-D6
pour tuyau (26)
Douille de tube M14x1
#4451
avec ecrou M14
#4453 Joint d’étanchéité pour M14
#3789 Tuyau (96) (in m)
Coulisseau 12 mm avec vis cylindrique
#4418
DIN6912, M10x25 (#5392)
#4274 Coulisseau 14 mm
#4431 Coulisseau 18 mm
#4411 Coulisseau 22 mm
Céable de connexion (2m/6.5’) avec fils a connecter
91.10-SI-UN ] )
et prise pour CN Siemens
Céable de connexion (2m/6.5’) avec fils & connecter
35.00-H2-X13

et prise pour CN Heidenhain, connexion X13

35.00-H2-X113

Cable de connexion (2m/6.5’) avec fils a connecter

et prise pour CN Heidenhain, connexion X113

91.10-FA-UN

Cable de connexion (6m/20’) avec fils a connecter

et prise pour Fanuc High Speed Skip

Soft-FAN-TS (L)

m&h cycles de palpage outil en axe des Z pour

machines a fraiser avec CN Fanuc

Sans illustration
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TS35.30

Description

1.6.3 Pieces de rechange

Référence Désignation lllustration
35.30-D23 Stylet cylindrique
#5329 Capot de protection
#5339 Support de montage ’\
#5342 Vis d’ajustement DIN912 M3x20 \
Vis cylindrique DIN6912, M10x25
#5392 _
pour coulisseau 12 mm . o
Vis cylindrique DIN6912, M12x25
#5389

pour coulisseaux 14 mm/18 mm/22 mm

© 2013 Hexagon Metrology - Part de la group Hexagon. Tous droits réservés.
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Opération

TS35.30

2 Opération

2.1 Outils, appareils de mesure et d’'essai

Référence Désignation lllustration
#3079 Comparateur
35.00-CP Tige de calibrage
#0885 Epingle de montage
#1346 Clé hexagonale AF2,5 mm
35.30-TB Boite a outils
1x Tige de calibrage (35.00-CP) . .
2x Epingle de montage (#0885) Sans illustration
1x Clé hexagonale AF2,5 mm (#1346)
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TS35.30 Opération

2.2 Montage

@ Le palpeur-outil TS35.30 doit toujours étre monté verticalement.

2.2.1 Montage avec support de montage standard sans buse de soufflage

1. Dévisser les quatre vis d'ajustement (voir Fig. 4) hors du boitier du palpeur-outil et séparer le palpeur-outil de
son support de montage.

2. Aumoyen d'une vis a téte cylindrique et du coulisseau, visser le support de montage du palpeur-outil dans la
rainure de la table de la machine, dans la position souhaitée. A cette occasion, si possible, et pour faciliter

I'alignement ultérieur, prendre garde que les alésages des vis d'ajustement soient déja grossiérement alignées

avec les axes X et Y de la machine.

3. Remettre le palpeur-outil sur le support de montage et le fixer & l'aide des quatre vis d'ajustement. A l'aide d'une

clé hexagonale de 2,5 mm, visser ces derniéres avec précaution jusqu'a toucher. Terminer en vissant chaque

vis d'ajustement d'%4 de tour supplémentaire.

4. Mettre la douille de tube & visser avec son joint étanchéité dans un percage approprié (916,2) de la paroi de la

machine et la fixer par l'arriére a l'aide de I'écrou prévu a cet effet (voir Fig. 4).
5. Enfiler le tuyau de protection du cable du palpeur-outil sur le céble et le fixer & la sortie du palpeur-outil.

6. Faire ressortir I'extrémité du cable de la douille de tube a visser sur la paroi de la machine, jusqu'a ce que le
tuyau de protection parvienne jusqu'a cette douille.

7. Enfoncer le tuyau de protection sur la douille de tube a visser et le fixer au moyen d'un clip a sertir.
Vérifier I'ajustement (voir chapitre 2.4).
9. Calibrer le palpeur-outil (voir chapitre 2.5).

Joint d’étanchéité
pour M16
#2541

Clips pour tube
#0201 x

T— Tube de protection, PUR
#2114

Vis d’ajustement
DIN912 M3x20
#5342

Vis cylindrique

Support de montage
#5339

Coulisseau

Douille de tube
M16x1,5
#2543

Paroi de la machine
avec pergage 16,2

Ecrou M16x1,5
#2542

Fig. 4 Montage avec support de montage standard sans buse de soufflage
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Opération TS35.30

2.2.2 Montage avec support de montage avec buse de

soufflage (optionnel)

1. Desserrer les quatre vis d'ajustement (voir Fig. 5) et séparer le palpeur-outil de son support de montage.

2. Aumoyen d'une vis a téte cylindrique et d'un coulisseau, visser le support de montage avec buse de soufflage a
I'emplacement souhaité. A cette occasion, si possible, et pour faciliter I'alignement ultérieur, prendre garde que les
alésages des vis d'ajustement soient déja grossieérement alignés avec les axes X et Y de la machine.

3. Mettre le palpeur-outil sur le support de montage et le fixer a 'aide des quatre vis d'ajustement.

A l'aide d'une clé hexagonale de AF2,5 mm, visser ces derniéres avec précaution jusqu'a toucher. Terminer en
vissant chaque vis d'ajustement d'va de tour supplémentaire.

4. Mettre la douille de tube a visser (#2543) avec son joint étanchéité dans un percage approprié de la paroi de la
machine et la fixer par l'arriére & I'aide de I'écrou prévu & cet effet (voir Fig. 5).

5. Enfiler le tuyau de protection du cable du palpeur-outil sur le cable et le fixer a la sortie du palpeur-outil.

6. Faire ressortir I'extrémité du cable de la douille sur la paroi de la machine, jusqu'a ce que le tuyau de protection
parvienne jusqu'a cette douille.

7. Enfoncer le tuyau de protection sur la douille de tube a visser et le fixer au moyen d'un clip a sertir.

8. Mettre la douille de tube a visser (#4451) avec son joint étanchéité dans un percage approprié de la paroi de la
machine et la fixer par l'arriére & I'aide de I'écrou prévu & cet effet.

9. Raccorder le tuyau pneumatique de I'air de soufflage sur la connexion de tubes du support de montage.

10. Enfiler le tuyau de protection métallique sur le tuyau pneumatique de l'air de soufflage et le faire glisser jusqu'a la
connexion du support de montage. Lors de cette manceuvre, s'assurer que le joint étanchéité interne en Viton
s'insére correctement.

11. Raccorder l'autre extrémité du tuyau pneumatique de I'air de soufflage sur la douille de tube (raccord rapide). La
encore, s'assurer que le joint étanchéité interne en Viton s'insére correctement.

12. Vérifier I'ajustement (voir chapitre 2.4).

13. Calibrer le palpeur-outil (voir chapitre 2.5).

Vis d'ajustement Joint d’étanchéité pou;zl\glllfli —j Par(_)i dela
DIN912 M3x20 machine avec
#5342 ) percages
Support de montage Douille de tube 16,2 et @14,2
<«—— avec buse de soufflage M16x1,5

35.20-AJ #2543
Clips pour tube

Tube de protection, PUR #0201
#2114

Douille de
tube M14x1
#4451

Tuyau de protection métallique d’étancﬁg:g
(1m/3.2") 35.60-HP-D6 pour M14 Ecrou
Tuyau @6 — #4453  M16x1,5
#3789 #2542
Coulisseau
Ecrou
M14x1
Fig.5 Montage avec support de montage avec buse de soufflage (optionnel)
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TS35.30

Opération

2.3 Changement du stylet

Le palpeur-outil doit étre propre et sec avant I'ouverture!
A Ne PAS nettoyer par soufflage d'air!

Nettoyer la surface de vissage avec précaution, car la membrane peut étre endommagée !

1. Toujours mettre en place une espingle de montage dans chacun des deux alésages prévus a cet effet sur le

c6té du dispositif de mesure (voir Fig. 6).

2. Au moyen des deux espingles de montage, faire sortir en tournant dans le sens inverse des aiguilles d'une

montre le dispositif de mesure hors du boitier du palpeur-outil.

3. Déposer le capot de protection.

4. Nettoyer avec précaution la surface de vissage et l'intérieur du capot de protection avec un chiffon humide.

5. Mettre le capot de protection en place.

6. Positionner le nouveau dispositif de mesure dans le filetage du boitier du palpeur-outil et & I'aide des épingles de
montage le faire entrer dans le boitier en tournant dans le sens des aiguilles d'une montre (serrer a la main)

7. Vérifier I'ajustement (voir chapitre 2.4).

8. Calibrer le palpeur-outil (voir chapitre 2.5).

Stylet cylindrique
'y 35.30-D23
Epingle de montage (2x) e !
#0885
«——— Capot de protection
#5329
<—— Surface de vissage
avec membrane
Fig. 6 Changement du stylet
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41




Opération TS35.30

2.4 Alignement du stylet

é Ne pas trop serrer les vis d'ajustement car le palpeur-outil a une plage de réglage limitée et s'il est réglé
trop bas, il ne peut plus étre ramené dans une position plus haute.

Pour ajuster le dispositif de mesure, il faut, avec un comparateur installé dans la broche, parvenir
@ (manuellement) jusqu'a la surface de mesure du palpeur-outil et palper cette derniere selon I'axe des X

et I'axe des Y. L'écart ainsi mesuré doit étre <5 ym (voir Fig. 7). Si un écart supérieur est mesuré, il faut
corriger lI'ajustement du dispositif de mesure comme indiqué ci-dessous.

1. Tourner la vis d'ajustement a l'aide d'une clé six pans méle de 2,5 mm dans le sens des aiguilles d'une montre
afin que le palpeur-outil descende a la position correspondante et que l'inclinaison soit ainsi corrigée
(voir Fig. 7).

Le cas échéant, répéter cette procédure pour les autres vis d'ajustement
Contrdler le bon serrage des vis et le cas échéant, serrer [égérement les vis desserrées.
Répéter la mesure avec le comparateur et en cas de nouvel écart, répéter les étapes 1. et 2.

o b~ N

Calibrer le palpeur-outil (voir chapitre 2.5).

4— Comparateur
\ #3079

Clé hexagonale AF2.5 mm
SW2,5 #1346

//10,005 A B
) En bas

Fig. 7 Alignement du stylet
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TS35.30 Opération

2.5 Calibrage du palpeur-outil

En raison d'un léger décalage temporel entre le palpage et la lecture de la mesure, un calibrage du
palpeur-outil est nécessaire. Lors de ce calibrage on détermine:

m la caractéristique de commutation du palpeur-outil par rapport a la broche de la machine mesurée,
@ m |a longueur utile du palpeur-outil
m le temps de réponse entre palpeur-outil et la machine.

Le calibrage du palpeur-outil s'effectue a I'aide de cycles de calibrage spécifiques de la commande
numerique.

<«—— Tige de calibrage
35.00-CP

Fig. 8 Calibrage du palpeur-outil

2.6 Branchement électrique

@ Plans de raccordement pour différents types de commande et systémes de mesure disponibles sur
demande.

12-32 VDC (max. 25 mA) blanc

GND (0 V) brun

Nl rFe----- | Relai N.C. (VDC ou GND) vert
| L : Relai C. (a I'entrée de mesure) jaune

: . : Relai N.O. (GND ou VDC) gris

b e — JI Blindage transparent

Fig. 9 Branchement électrique
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Opération TS35.30

2.7 Connexion du relai

Pour qu‘il y ait toujours une tension déterminée avec le contact central C, lequel est relié a I'entrée de la
commande CNC, observer les consignes ci-dessous:

m Toujours connecter le C a I'entrée de la commande CNC.
& m Toujours connecter le NC & I'alimentation électrique comme +VDC ou 0V.
m Toujours connecter le NO a I'alimentation électrique comme 0V ou +VDC.
|

Toujours connecter les deux contacts NC et NO a I'alimentation électrique.

Exemple:
[Relai ~ | NC (normally closed) +VDC ou 0 V (max 42 VDC/50 mA) NC -> GND
| < )\ NO -> +VDC
| | C — Entrée CNC
| ] — >
| . | NO (normally open) < 0V ou +VDC (max 42 vDC/50 mA)
|
U Jd
Y NC -> +VDC
NO -> GND
Position du relai si le palpeur est allumé et le stylet
non inflecté
Fig. 10 Connexion du relai

2.8 Signaux de sortie

lllustration
y -
-

Etat du palpeur Palpeur éteint
Etat du relai [T———= ! vert

: | jaune

: ¢ : gris

I
b — — ]

44 © 2013 Hexagon Metrology - Part de la group Hexagon. Tous droits réservés.




TS35.30 Indice
Indice

1 =T od T4 [0 Y =SSR 46
1.1 L= T=T = 1= OSSR 46
111 PIEIIMINGAIE ..ottt et e ookt ee ookt e e e e b b et e e s aa e e e e s bt e e e e anbae e e e anbneeeens 46
1.1.2 AVVEIENZE Ai SICUINBZZA ... e ettt ettt ettt e e ettt e e e ettt e e e e nbb e e e e e nbe e e e e ennbaeeeannbeeaeaanbaeaaean 46
1.1.3 Dichiarazione di CONTOMMITAL........uiiiiei ittt et ettt nebe et 47
1.1.4 LY 2= 1o {1 - USRS 47
1.2 L0 1] 47 o O T TPV UPR PPN 47
1.3 (Ofe]ga] oTe] Tt ol (e [=T IS IS) 1= ' - VOSSPSR 47
14 D 1 (=Tod o 1o T PO UP R OPPRTOPIN 47
15 D] 4T=T0 Y (o] o PP ER PRI 48
1.6 Elenco parti consegnate, accessori € parti di riCambiO ..........ccoiiiiiiiiiii e 49
16.1 ey aToto R o F= Ly (ool g EsY=To [ o = LSS 49
1.6.2 A CCESSONT .ttt etttk a e oo R4 Rt 4R e e e oo a R e e oot ee e et e e e et e e nn e e e ee e 49
1.6.3 = VU o [ Tor=Ta o] o] o TSP 51
2 =T a0 AV - F PP PP PR P PP PPPRPPTPTPIN 52
2.1 Attrezzi, apparecchi di misura € di CONLIONO .......ccuiiiiiiiiii e 52
2.2 1Y/[o] g1 7= Vo o (o F PP PPPPRRNE 53
221 Montaggio con flangia di montaggio standard senza soffio d'aria .........ccccoevveriiiiiicii 53
2.2.2 Montaggio con flangia di montaggio con soffio d'aria (OPLtioNAI) .........ceeviiiiiiiiiiiiiiee e 54
2.3 Y01 100 4T 1= 20 1 o OSSPSR 55
2.4 AllINEAMENTO AEII0 SHIO ...eeitiie ettt ettt eesneee s 56
2.5 Calibrazione del presetting ULENSIli .........ccooii et e e e e s e e e e e e s s eeeaaeeas 57
2.6 (00] 1= o =T g 1= T =1 1=« 4 o] RSP SSPPRR 57
2.7 CollegamENTO AEI TEIG ......veeei ettt e e et e e e e e et e e e e s bt e e e e e e abee e e s aabsaeenaaeeessnreeaeeannes 58
2.8 Y=Y o= 1o LT Yo - RSP SSPPRR 58

© 2013 Hexagon Metrology - Parte del gruppo Hexagon. Tultti i diritti riservati. 45



Descrizione TS35.30

1 Descrizione
1.1 Generale

1.1.1 Preliminare

Per garantire un funzionamento sicuro e affidabile del tastatore descritto rispettare assolutamente le istruzioni di
sicurezza riportate nel presente manuale d'uso. Di seguito sono elencati i simboli utilizzati per le istruzioni di
sicurezza e il relativo significato:

Importanza

Indica pericoli che possono causare lesioni o causare il decesso.

Indica pericoli che possono causare danneggiamenti al dispositivo o agli apparecchi periferici.

Indica informazioni importanti e consigli utili per lavorare con il dispositivo.

Avvertenze di sicurezza

Per ridurre il rischio di lesioni e/o di danni materiali, rispettare attentamente le indicazioni riportate in
questo manuale d'uso.

L'aria compressa (5-10 bar) che fuoriesce dall'ugello di soffiaggio del presetting utensile pud causare
lesioni oculari. | raccordi per |'aria compressa devono essere montati esclusivamente da personale
qualificato.

Durante il funzionamento evitare il contatto diretto con l'ugello di soffiaggio del presetting utensile.
Quando il presetting utensile & collegato NON guardare direttamente l'ugello di soffiaggio.

SlESEE 2

Quando si collega il presetting utensile al controllore si & esposti al rischio di folgorazione. Il
collegamento deve essere eseguito esclusivamente da personale specializzato e dopo aver scollegato
completamente la macchina dall'alimentazione elettrica.

Il mancato rispetto di questa precauzione puo provocare lesioni personali gravi o mortali.

Un collegamento errato puo rendere non sicuro l'utilizzo del presetting utensile.

2

Eseguire I'installazione del presetting utensile solo dopo aver scollegato completamente
I'alimentazione elettrica e I'aria compressa dalla macchina, in modo da evitare che eventuali parti in
movimento della macchina o tubi dell'aria compressa difettosi possano provocare lesioni.

Mettere in funzione il presetting utensile solo con il dispositivo (sportello) di protezione chiuso.

4

Per gli interventi di manutenzione e riparazione utilizzare esclusivamente i pezzi di ricambio originali
specificati nel presente manuale d'uso.

Il produttore pud modificare in qualsiasi momento le informazioni contenute nel presente manuale d'uso
senza darne previa comunicazione. Spetta quindi all'utilizzatore informarsi regolarmente circa
I'aggiornamento delle presenti informazioni.

e
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TS35.30 Descrizione

1.1.3 Dichiarazione di conformita

In caso di necessita € possibile richiedere le dichiarazioni di conformita. | dati di contatto necessari sono riportati alla
fine del presente manual.

1.1.4 Validita

Il manuale d'uso si riferisce all'hardware disponibile al momento della produzione. Il produttore si riserva il diritto di
apportare modifiche tecniche. E possibile scaricare una versione aggiornata del presente manuale nell'area
Downloads del sito www.mh-inprocess.com.

1.2 Utilizzo

Il presetting utensili TS35.30 serve a misurare la lunghezza degli utensili sulla macchina, oltre a riconoscerne la
rottura. La misurazione si effettua con l'utensile in posizione verticale.

1.3 Componenti del sistema

m&h Presetting
utensili
TS35.30

Opzione

Tubo di protezione
3m, PUR
35.20-PT-3

Cavo di
/ collegamento
(10 m)

————

Fig. 1 Componenti del sistema

1.4 Dati tecnici

Direzioni di contatto -Z

Massima corsa dello stilo 10 mm

Forza di deflessione Z=22N

Diametro della area di misura 23 mm

Alimentazione 12-32 VDC, max 25 mA
Materiale Acciaio inossidabile
Peso senza cavo ca. 300 g

Intervallo di temperatura Operativa: 10°C - 50°C, a riposo: 5°C - 70°C
Ripetibilita 0,5 um (max. 2 Sigma)
Protezione IP68: EN60529
Diametro minimo/massimo dell’'utensile 20,1 mm-@ 23 mm
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Descrizione TS35.30

1.5 Dimensioni

_$$25(0.98")_

¢23(0.90"

\d

Stilo cilindrico

Y

Coperchio di protezione

Viti di regolazione per
correggere l'inclinazione
(4x)

83(3.27")

Alesaggio per vite a
brugola

8,5(0.33")

-

.

Flangia di montaggio

$12,5(0.49")

7(0.27")

@19(0.75") |_

-

[>]

B54(2.12")

Fig. 2 Dimensioni

Soffio d‘ariaj‘

91(3.58")
94,5(3.72")

o
N &
o =
3 ig| £
=3 i Q&
n
. = & -
‘ W 19 (0.75")
Flangia di montaggio Collegamento ad
con soffio d‘aria innesto per il tubo
pneumatico
Fig. 3 Dimensioni con flangia di montaggio con soffio d‘aria (opzionale)
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TS35.30

Descrizione

1.6 Elenco parti consegnate, accessori e parti di ricambio

1.6.1 Elenco parti consegnate

Cod. di acq.

Denominazione

35.30-TS

m&h Presetting utensile TS35.30

Stilo cilindrico (35.30-D23)

Flangia di montaggio (#5339)

Vite di regolazione (4x) DIN912, M3x20 (#5342)

Vite a brugola DIN6912 M12x25 (#5389)

Kit utensili (35.30-TB)

1.6.2 Accessori

Cod. di acq. Denominazione lllustrazione
35.20-PT3 Tubo di protezione 3 m (9.8’), PUR
Molletta per tubo (#0201)
Passacavo M16x1,5 (#2543) Senza illustrazione
Guarnizione per M16 (#2541)
Dado M16x1,5 (#2542)
#2114 Tubo di protezione (a metri) \
#0201 Molletta per tubo ‘\ \‘n,
I
7 A
#2543 Passacavo M16x1,5 %‘%
Es
#2541 Guarnizione per M16
a
#2542 Dado M16x1,5 ‘ i’
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Descrizione TS35.30
Cod. di acq. Denominazione lllustrazione
35.20-AJ Flangia di montaggio con soffio d‘aria
35.60-HP-D6 Tubo di protezione metallico (1m) per tubo (26)

#4451 Raccordo per tubi flessibili M14x1 con dado M14
#4453 Guarnizione per M14
#3789 Tubo (6) (in m)

Tassello per cave a T 12 mm con vite a brugola
#4418

DIN6912, M10x25 (#5392)
#4274 Tassello per cave a T 14 mm
#4431 Tassello per cave a T 18 mm
#4411 Tassello percave a T 22 mm

Cavo di collegamento (2 m) con puntalini e
91.10-SI-UN .

connetore per CNC Siemens

Cavo di collegamento (2 m) con puntalini e
35.00-H2-X13

connetore per CNC Heidenhain, ingresso X13

35.00-H2-X113

Cavo di collegamento (2 m) con puntalini e

connetore per CNC Heidenhain, ingresso X113

Cavo di collegamento (6 m) con puntalini e

91.10-FA-UN _ )
connetore per Fanuc High Speed Skip
m&h cicli di misura utensile in asse Z per macchine ) ]
Soft-FAN-TS Senza illustrazione
per fresare con controllo Fanuc
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TS35.30 Descrizione
1.6.3 Parti di ricambio
Cod. di acq. Denominazione lllustrazione
35.30-D23 Stilo cilindrico ?)
#5329 Coperchio di protezione .
#5339 Flangia di montaggio d
#5342 Vite di regolazione DIN912 M3x20 \
Vite a brugola DIN6912, M10x25
#5392
per tassello per cave a T 12 mm .
Vite a brugola DIN6912, M12x25
#5389

per tassello per cave a T 14 mm/18 mm/22 mm
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51




Manovra

TS35.30

2 Manovra

2.1 Attrezzi, apparecchi di misura e di controllo

Cod. di acq. Denominazione lllustrazione
#3079 Comparatore
35.00-CP Spina di calibrazione
#0885 Spina di montaggio
#1346 Chiave a brugola AF2,5 mm
35.30-TB Kit utensili
1x Spina di calibrazione (35.00-CP) Senza illustrazione
2x Spina di montaggio (#0885)
1x Chiave a brugola AF2,5 mm (#1346)
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TS35.30 Manovra

2.2 Montaggio

@ Il presetting utensili TS35.30 puo essere montato solo in verticale.

2.2.1 Montaggio con flangia di montaggio standard senza
soffio d'aria

1. Svitare le quattro viti di allineamento (vedi Fig. 4) dall'alloggiamento del presetting e togliere la piastra di base.

Per mezzo della vite a brugola e del dado avvitare la piastra di base nella posizione desiderata sul banco della
macchina. Per facilitare il successivo allineamento, se possibile assicurarsi che i fori per le viti di allineamento
siano gia disposti all'incirca lungo I'asse X e Y della macchina.

3. Rimettere il presetting utensili sulla piastra di base e fissarlo con le quattro viti di allineamento.
Stringere attentamente le viti di orientamento con la brugola SW2,5 fino a quando sono a filo. Quindi serrare
tutte le viti di un altro % di giro.

4. Inserire il passacavo con I'anello di tenuta nel relativo foro (216,2) della parete della macchina e fissarlo sul
retro con I'apposito dado (vedi Fig. 4).

5. Tirare il cavo di protezione sopra al cavo del presetting utensili e fissarlo all'uscita del cavo dal presetting.

6. Estrarre I'estremita del cavo dal passacavo sulla parete della macchina fino a quando il tubo di protezione é sul
raccordo.

7. Ripiegare il tubo di protezione sul passacavo e assicurarlo con una fascetta di serraggio.
8. Regolare il centraggio dello stilo cilindrico (vedi capitolo 2.4).
9. Calibrare il presetting utensile (vedi capitolo 2.5).

Guarnizione per M16
#2541

Vite di regolazione
DIN912 M3x20
#5342

Molletta per tubo
#0201

Vite a brugola

Flangia di montaggio
#5339 X

Tassello percavea T

T— Tubo di protezione, PUR
#2114

Passacavo
M16x1,5
#2543

Parete della macchina
con foro @16,2

Dado M16x1,5
#2542

Fig. 4 Montaggio con flangia di montaggio standard senza soffio d‘aria
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2.

9.

10.

11.

12.
13.

2.2 Montaggio con flangia di montaggio con soffio d‘aria
(optional)

Svitare le quattro viti di allineamento (vedi Fig. 5) e staccare il presetting utensili dalla piastra di base.

Per mezzo della vite a brugola e del dado avvitare la piastra di base con l'ugello di soffiaggio nella posizione
desiderata sul banco della macchina. Per facilitare il successivo allineamento, se possibile assicurarsi che i fori
per le viti di allineamento siano disposti lungo I'asse X e Y della macchina.

Rimettere il presetting utensili sulla piastra di base e fissarlo con le quattro viti di allineamento.
Stringere attentamente le viti di orientamento con la brugola SW2,5 fino a quando sono a filo. Quindi serrare
tutte le viti di un altro ¥ di giro.

Inserire il passacavo con |'anello di tenuta nel relativo foro della parete della macchina e fissarlo sul retro con
I'apposito dado (vedi Fig. 5).

Tirare il cavo di protezione sopra al cavo del presetting utensile e fissarlo all'uscita del cavo.

Estrarre I'estremita del cavo dal passacavo sulla parete della macchina fino a quando il tubo di protezione & sul
raccordo.

Ripiegare il tubo di protezione sul passacavo e assicurarlo con una fascetta di serraggio.

Inserire il raccordo per tubo flessibile (#4451) con l'anello di tenuta nel relativo foro della parete della macchina e
fissarlo sul retro con I'apposito dado.

Collegare il tubo pneumatico per I'aria compressa al relativo attacco della piastra di base.

Tirare il tubo metallico di protezione sopra al tubo pneumatico per I'aria compressa e inserirlo sul relativo attacco
della piastra di base facendo attenzione che la guarnizione interna in Viton faccia presa.

Collegare l'altra estremita del tubo pneumatico al raccordo (collegamento a innesto). Anche in questo caso
assicurarsi che la guarnizione interna in Viton faccia presa.

Regolare il centraggio dello stilo cilindrico (vedi capitolo 2.4).
Calibrare il presetting utensile (vedi capitolo 2.5).

Vite di regolazione

DIN912 M3x20 #2541 Parete della
#5342 macchina con fori
Flangia di montaggio Passacavo @16,2 e @14,2

Guarnizione per M16

<«—— con soffio d‘aria M16x1,5
35.20-AJ #2543

Molletta per tubo
Tubo di protezione, PUR

" | Raccordo perj‘
. tubi flessibili
Allacciamento
de tubo M14x1 #4451
Guarnizione
per M14

Tubo di protezione metallico (1m)

Vite a brugola >

35.60-HP-D6 #4453
Tubo @6 — Dado M16x1,5
#3789 #2542
Tassello percavea T
Dado M14x1
Fig. 5 Montaggio con flangia di montaggio con soffio d‘aria (optional)
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2.3 Sostituzione stilo

Pulire il corpo del presetting utensile prima delle seguenti operazioni!
A NON usare aria compressa!
Pulire la superficie di avvitamento con attenzione, perché la membrana si danneggia faciimente!

1. Inserire un perno di montaggio in ciascuna delle due cavita apposite sul lato dello stilo (vedi Fig. 6).

Servendosi dei due perni di montaggio estrarre lo stilo dall'alloggiamento del presetting utensili ruotandolo in
senso antiorario.

3. Togliere la coperchio di protezione.

4. Pulire attentamente la superficie di avvitamento e il lato interno della coperchio di protezione con un panno
umido.

5. Rimontare la coperchio di protezione.

6. Collocare una nuovo stilo sul filetto dell'alloggiamento del presetting e aiutandosi con i perni di montaggio
avvitarlo lentamente all'alloggiamento ruotandolo in senso orario (a mano).

7. Regolare il centraggio dello stilo cilindrico (vedi capitolo 2.4).
8. Calibrare il presetting utensile (vedi capitolo 2.5).

Stilo cilindrico
35.30-D23

con membrana

Fig. 6 Sostituzione stilo
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2.4 Allineamento dello stilo

Non serrare completamente le viti di allineamento poiché il presetting utensili dispone di un campo di
A regolazione limitato e dopo una regolazione troppo in basso non puo piu essere ripristinato su una
posizione piu alta.

Per regolare la planarita dello stilo avvicinarsi (manualmente) alla superficie del presetting utensili con il
@ comparatore micrometrico installato nel mandrino, quindi tastare il presetting lungo l'asse X e l'asse Y.

Lo scostamento rilevato deve essere <5 um (vedi Fig. 7). Se si rileva uno scostamento maggiore &
necessario correggere l'allineamento dell'unita di misura, come descritto di seguito.

1. Con la brugola ruotare la vite di allineamento SW2,5 in senso orario per abbassare il presetting nel punto
corrispondente e quindi correggere l'inclinazione (vedi Fig. 7).

2. Eventualmente ripetere la procedura per le altre viti.
Verificare che tutte le viti siano fermamente in sede e eventualmente serrare quelle lente.

4. Ripetere la misurazione con il comparatore micrometrico €, in caso di un nuovo scostamento, ripetere
le fasi 1 e 2.

5. Calibrare il presetting utensile (vedi capitolo 2.5).

“\&— Comparatore

Chiave a brugola AF2,5 mm
#1346

Allingid \/ ,

Fig. 7 Allineamento dello stilo
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Manovra

2.5 Calibrazione del presetting utensili

m l'altezza effettiva del presetting utensile

Il presetting utensile si calibra con cicli specifici del controllo.

Poiché c'é un leggero ritardo tra il contatto con lo stilo e la lettura della posizione degli assi della
macchina, & necessario calibrare il presetting utensili. Durante la calibrazione si rilevano

@ m la caratteristica di commutazione del presetting utensile nell'asse della macchina misurato,

m il tempo di riposta del presetting utensile rispetto al controllo numerico della macchina.

<—— Spina di calibrazione
35.00-CP

Fig. 8 Calibrazione del presetting utensili

2.6 Collegamenti elettrici

@ Diagrammi elettrici per altri controlli numerici o combinazioni di dispositivi di misura sono disponibili a
richiesta.
[ 12-32 VDC (max. 25 mA) bianco
GND (0 V) marrone
Nl F=----- | Relé N.C. (VDC oder GND) verde
I
| | Relé C. (al terminale di skip) giallo
T
: . I Relé N.O. (GND o VDC) grigio
|
L J Schermo transparente
— |
Fig. 9 Collegamenti elettrici
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2.7 Collegamento del rele

Affinché sul contatto centrale C, che arriva all'ingresso del controllo CNC, ci sia sempre una tensione
definita, rispettare le seguenti prescrizioni:

m Collegare sempre il comune ‘C’ ad un ingresso del CNC.
A m Collegare sempre il contatto NC ad una tensione: +VDC o 0V.
m Collegare sempre il contatto NO ad una tensione: 0V o +VDC.
Collegare sempre entrambi i contatti NC e NO ad una tensione.

Esempio:
[Rete ~ — — — | NC (normally closed) +VDC 0 0 V (max 42 VDC/50 mA) NC -> GND
[ < A NO -> +VDC
| | C — Ingresso CNC
| | —1 >
| ° | NO (normally open) < 0V 0 +VDC (max 42 vDC/50 mA)
|
L — = 4
Y NC -> +VDC
NO -> GND

Stato del relé se c’e tensione di alimentazione e lo
stilo non & deflesso

Fig. 10 Collegamento del rele

2.8 Segnali di uscita

lllustrazione
3
I
Status presetting utensile Spento
Status relé [T ——— 1 verde
: | giallo
: e || grigio
I
b — ]
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Descripcion TS35.30

1 Descripcion

1.1

General

1.1.1 Prefacio

Las indicaciones de seguridad empleadas en este manual de instrucciones deben tenerse en cuenta
necesariamente para garantizar un funcionamiento seguro y fiable del sonda. Los simbolos para las indicaciones de
seguridad correspondientes tienen los significados que se describen a continuacion:

Icono

Importancia

Significa que existen amenazas que pueden ser causa de lesiones o incluso de muerte.

Significa que existen amenazas que pueden ser causa de dafos en el equipo o los equipos
periféricos.

Sl <

Indica informaciones importantes y consejos Utiles para el trabajo con el equipo descrito.

1.1.2 Consejos de seguridad

>

Para reducir el peligro de lesiones y/o dafios materiales, deben cumplirse escrupulosamente las
instrucciones incluidas en este manual de instrucciones.

4

Existe riesgo de lesion ocular debido al flujo de aire compromido (5-10 bar) desde la boquilla de aire del
medidor de herramientas. La instalacion de las conexiones de aire comprimido solo puede ser realizada
por personal debidamente instruido para ello.

Durante el funcionamiento queda prohibido el contacto directo con la boquilla de aire del medidor de
herramientas.

NO debe mirarse a la boquilla de aire cuando el medidor de herramientas esta conectado.

2

Al conectar el medidor de herramientas al control existe el peligro de descargas eléctricas. La conexion
solo debe realizarse con la maquina totalmente sin tension y solo por personal debidamente cualificado
e instruido para ello.

El incumplimiento puede dar lugar a lesiones graves o incluso la muerte.

Una conexion incorrecta puede conducir a una utilizacion no segura del medidor de herramientas.

4

La instalacion del medidor de herramientas solo debe realizarse con la maquina totalmente sin tension
ni presion a fin de evitar el peligro de lesiones por componentes moviles de la maquina o por conductos
de aire comprimido defectuosos.

El funcionamiento del medidor de herramientas debe realizarse exclusivamente con el dispositivo de
proteccion cerrado (puerta protectora).

Para la realizacién de trabajos de mantenimiento y reparacién deben emplearse exclusivamente los
recambios originales indicados en este manual de instrucciones.

i

La informacion de este manual de instrucciones puede modificarse por parte del fabricante sin previo
aviso. Por tanto, es responsabilidad del usuario informarse periédicamente acerca de la actualidad de
esta informacion.

60
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TS35.30 Descripcion

1.1.3 Declaracion de conformidad

Las declaraciones de conformidad pueden solicitarse en caso necesario. Los datos de contacto necesarios se
presentan al final de este manual de instrucciones.

1.1.4 Validez

Esta manual de instrucciones es valido para el hardware disponible en el momento de la redaccion. El fabricante se
reserva el derecho a introducir modificaciones técnicas. Puede descargarse una version actual de este manual de
instrucciones en el sitio web www.mh-inprocess.com en la zona de descargas.

1.2 Finalidad de uso

El medidor de herramientas TS35.30 sirve para determinar la longitud de la herramienta en la maquina. Ademas
también detecta una posible rotura de herramienta. La medicién se realiza con la herramienta parada.

1.3 Componentes del sistema

mé&h Medidor de herramienta
TS35.30

Opcidn

Tubo proteccion
(3m/9.8"), PUR
35.20-PT-3

Cable de
/ conexion
(10 m/32.89)

———

Fig. 1 Componentes del sistema
1.4 Datos técnicos

Direcciones de palpador -Z

Sobre-recorrido max.de palpado 10 mm

Fuerza palpacién Z=22N

Diametro del &rea de medicion 23 mm

Alimentacion 12-32 VDC, max 25 mA

Material Acero inoxidable

Peso sin cable aprox. 300 g

Rango de temperatura Trabajo: 10°C - 50°C, Almacén: 5°C - 70°C

Repetibilidad unidireccional 0,5 um (max. 2 Sigma)

Sellado IP68: EN60529

Herramienta més pequefa/grande @0,1mm-@ 23 mm
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1.5 Dimensiones

_$$25(0.98")_

¢23(0.90"

\d

Palpador cilindrico

Y

Cubierta de proteccion

Tornillo de ajuste (4x)

83(3.27")

Mandrilado por tornillo
cilindrico

5 A\
o
o
[+]
i
Brida de montaje : =
$12,5(0.49") N
: — o
=
@19(0.75")
- Al
B54(2.12")

Fig. 2 Dimensiones

Boquilla de airej‘

|
3N
o8 &
52 & 2l -
AR S &
2 ig| £
=3 i Q1 &
n
- 1 e !
‘ @ 19 (0.75")
Brida de montaje con Racor insertable
boquilla de aire para tubo flexible
neumatico
Fig. 3 Dimensiones con brida de montaje con boquilla de aire (opcional)
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TS35.30 Descripcion
1.6 Contenido de entrega, accesorios y recambios
1.6.1 Contenido de entrega
No. Pedido Descripcion
35.30-TS m&h Medidor de herramienta TS35.30
Palpador cilindrico (35.30-D23)
Brida de montaje (#5339)
Tornillo de ajuste (4x) DIN912, M3x20 (#5342)
Tornillo cilindrico DIN6912 M12x25 (#5389)
Caja herramientas (35.30-TB)
1.6.2 Accesorios
No. Pedido Descripcion llustracion
35.20-PT3 Tubo protecciéon (3 m/9.8°), PUR
Pinza tubo (#0201)
Ajuste tubo M16x1,5 (#2543) Sin ilustracién
Anillo de sellado para M16 (#2541)
Tuerca M16x1,5 (#2542)
#2114 Tubo proteccion (en m) \
#0201 Pinza tubo ‘\ \‘n,
I
7 A
#2543 Ajuste tubo M16x1,5 %\%
Es
#2541 Anillo de sellado para M16
a
#2542 Tuerca M16x1,5 ‘ i’
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No. Pedido Descripcion llustracion
35.20-AJ Brida de montaje con boquilla de aire

Protector metalico de manguera (1m/3.2') para
35.60-HP-D6
manguera (J6)
#4451 Ajuste tubo M14x1 con tuerca M14
#4453 Anillo de sellado para M14
#3789 Manguera (26) (en m)
Ranura-T 12 mm con tornillo cilindrico
#4418
DIN6912, M10x25 (#5392)
#4274 Ranura-T 14 mm
#4431 Ranura-T 18 mm
#4411 Ranura-T 22 mm
Cable de conexion (2 m/6.5") con hebras y conector
91.10-SI-UN )
para control Siemens
Cable de conexion (2 m/6.5") con hebras y conector
35.00-H2-X13

para control Heidenhain, conexién X13

35.00-H2-X113

Cable de conexioén (2 m/6.5") con hebras y conector

para control Heidenhain, conexién X113

91.10-FA-UN

Cable de conexién (6 m/20") con hebras y conector

para control Fanuc High Speed Skip

Soft-FAN-TS (L)

m&h premedidor-ciclos en eje Z para fresadora con

control Fanuc

Sin ilustracién

64
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Descripcion

1.6.3 Recambios

No. Pedido Descripcion llustracion
35.30-D23 Palpador cilindrico ?)
#5329 Cubierta de proteccion .
#5339 Brida de montaje /
#5342 Tornillo de ajuste DIN912 M3x20 \
Tornillo cilindrico DIN6912, M10x25
#5392
por ranura-T 12 mm .
Tornillo cilindrico DIN6912, M12x25
#5389

por ranura-T 14 mm/18 mm/22 mm
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TS35.30

2 Manejo

2.1 Herramientas, aparatos de medida y de verificacidon

No. Pedido Descripcion llustracion
#3079 Dial medidor
35.00-CP Pin de calibracién
#0885 Pin de montaje
#1346 Llave hexagonal AF2,5 mm
35.30-TB Caja herramientas
1x Pin de calibracion (35.00-CP) Sin ilustracién
2x Pin de montaje (#0885)
1x Llave hexagonal AF2,5 mm (#1346)
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2.2 Montaje

@ El medidor de herramientas TS35.30 solo debe montarse en posicién vertical.

2.2.1 Montaje con brida de montaje normal sin boquilla de aire

1. Desenroscar cuatro tornillos de ajuste (véase Fig. 4) de la carcasa del medidor de herramientas y separar el
medidor de herramientas de la brida de montaje.

2. Atornillar la brida de montaje del medidor de herramientas mediante tornillo cilindrico y taco de correderaen T
en la mesa de la méquina en la posicion deseada. Para facilitar la alineacion posterior, en caso necesario,
prestar atencién a que los orificios para los tornillos de ajuste estén alineados aproximadamente a lo largo del
eje Xy eje Y de la maquina.

3. Colocar de nuevo el medidor de herramientas sobre la brida de montaje y fijarlo con los cuatro tornillos de
ajuste. Roscar con cuidado los tornillos de ajuste con la llave de hexagono interior ancho 2,5 hasta que queden
a nivel. A continuacion, roscar cada tornillo de ajuste % de vuelta mas.

4. Colocar el ajuste de tubo flexible con anillo de sellado en el correspondiente orificio de la pared de la maquina
y asegurarlo en la parte posterior con la tuerca correspondiente (véase Fig. 4).

5. Pasar el tubo flexible de proteccion sobre el cable del medidor de herramientas y fijarlo en la salida del cable de
dicho sistema.

6. Pasar hacia fuera el final del cable a través del ajuste de tubo flexible en la pared de la maquina hasta que el
tubo flexible de proteccién quede en contacto con el ajuste de tubo flexible.

7. Tapar el tubo flexible de proteccion mediante el ajuste de tubo flexible y asegurarlo con la pinza de tubo flexible.
8. Ajuste el salto del palpador (véase capitulo 2.4).
9. Calibre el medidor de heramienta (véase capitulo 2.5).

illo de sellado para M16
#2541

An

Tornillo de ajuste
DIN912 M3x20
#5342

Pinza tubo
#0201

Tornillo cilindrico

L Tubo proteccion, PUR

Brida de montaje #2114

#5339

Ranura T

Ajuste tubo
M16x1,5
#2543

Pared de maquina con
mandrilado 16,2

Tuerca M16x1,5
#2542

Fig. 4 Montaje con brida de montaje normal sin boquilla de aire
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2.2.2 Montaje con brida de montaje con boquilla de aire
(opcional)

1. Desenroscar cuatro tornillos de ajuste (véase Fig. 5) y separar el medidor de herramientas de la brida de
montaje.

2. Roscar la brida de montaje con boquilla de aire mediante tornillo cilindrico y taco de ranura en T en la mesa de
la maquina en la posicién deseada. Para facilitar el posterior ajuste, prestar atenciéon siempre que sea posible a
que los orificios para los tornillos de ajuste estén alineados a lo largo del eje X y eje Y de la maquina.

3. Colocar el medidor de herramientas sobre la brida de montaje y fijarlo con los cuatro tornillos de ajuste. Roscar
con cuidado los tornillos de ajuste con la llave hexagonal AF2,5 mm hasta que queden enrasados. A
continuacion, roscar cada tornillo de ajuste Y2 de vuelta mas.

4. Colocar el ajuste de tubo flexible (#2543) con anillo de sellado en el orificio correspondiente de la pared de la
maquina y asegurarlo en la parte posterior con la tuerca que corresponda (véase Fig. 5).

5. Pasar el tubo flexible de proteccién sobre el cable del medidor de herramientas y fijarlo en la salida de cable de dicho
sistema.

6. Pasar hacia fuera el final del cable a través del ajuste de tubo flexible en la pared de la maquina hasta que el
tubo flexible de proteccién quede en contacto con el ajuste de tubo flexible.

7. Tapar el tubo flexible de proteccion mediante el ajuste de tubo flexible y asegurarlo con la pinza de tubo flexible.

8. Colocar el ajuste de tubo flexible (#4451) con anillo de sellado en el orificio correspondiente en la pared de la
maquina y asegurarlo en la parte posterior con la tuerca que corresponda.

9. Conectar el tubo flexible neumatico para aire impulsado en el ajuste de tubo flexible de la brida de montaje.

10. Pasar el protector metalico sobre el tubo flexible para aire impulsado y colocarlo en la brida de montaje
deslizandolo sobre el ajuste de tubo flexible. Prestar atencion a que la junta de vitdn interior encaje.

11. Conectar el otro extremo del tubo flexible neumatico para aire impulsado en el ajuste del tubo flexible (racor
insertable). Prestar atencién a que la junta de viton interior encaje.

12. Ajuste el salto del palpador (véase capitulo 2.4).

13. Calibre el medidor de heramienta (véase capitulo 2.5).

Tomnillo de ajuste Anillo de sellado par;zl\gi? E— Pared de
DIN912 M3x20 magquina con
#5342 ) ) . mandrilados
Brida de montaje Ajuste tubo @16,2 y @14,2
<—— con boquilla de aire M16x1,5

Tornillo cilindrico—>

35.20-AJ #2543
Pinza tubo
Tubo proteccion, PUR #0201

#2114

. ‘ AjuSte tuboJA
3 M14x1
Conexion de tubo #4451
Anillo de

Protector metélico de manguera (1 m/3.2")

_HP. sellado para
35.60-HP-D6 M4
Manguera @6 — #4453 Tuerca
#3789 M16x1,5
#2542
Ranura-T
Tuerca
M14x1
Fig.5 Montaje con brida de montaje con boquilla de aire (opcional)
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2.3 Cambio de palpador

Limpie el cuerpo del medidor de herramientas antes de abrirla!
A NO usar aire comprimido!
Limpiar la superficie enroscable cuidadosamente, ya que la membrana puede dafiarse facilmente.

1. Colocar un pin de montaje en cada una de las entalladuras previstas en el lado del palpador (véase Fig. 6).

Con ayuda de los dos pines de montaje, desenroscar el palpador de la carcasa del medidor de herramientas en
el sentido contrario a las agujas del reloj.

3. Retirar la cubierta de proteccién.

4. Limpiar la superficie roscable y la parte interior de la cubierta de proteccion cuidadosamente con un pafio
hiamedo.

5. Colocar la cubierta de proteccion.

6. Colocar el nuevo palpador en la rosca de la carcasa del medidor de herramientas y roscarlo en la carcasa con
ayuda de los pines de montaje en el sentido de las agujas del reloj (a mano).

7. Ajuste el salto del palpador (véase capitulo 2.4).
8. Calibre el medidor de heramienta (véase capitulo 2.5).

Palpador cilindrico
35.30-D23

<«——— Cubierta de proteccion
#5329

-, «— — Superficie roscable
' con membrana

Fig. 6 Cambio de palpador
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2.4 Alineamiento del aguja

Enroscar los tornillos de ajuste no demasiado fuerte, ya que el medidor de herramientas solo posee un
A area de ajuste limitada y después de un ajuste demasiado profundo no puede volver a una posicién
superior.

Para la alineacion del palpador, se acerca (manualmente) la superficie de medicién del medidor de

@ herramientas con el dial medidor instalado en el husillo y esta se palpa a continuacion a lo largo del eje
Xy del eje Y. La divergencia resultante determinada debe ser <5 uym (véase Fig. 7). Si se determinase

una divergencia mayor, debe corregirse la alienacion del palpador como se describe a continuacion.

1. Girar el tornillo de ajuste con la llave de hexagono interior ancho 2,5 en el sentido de las agujas del reloj para
bajar el medidor de herramientas a la posicion correspondiente y corregir asi la inclinacion
(véase Fig. 7).

Repetir el proceso para otros tornillos de ajuste.
Comprobar que todos los tornillos estar bien apretados vy, llegado el caso, apretar ligeramente los tornillos flojos.
Repetir la medicion con el dial medidor y en caso de nueva divergencia, ejecutar otra vez los pasos 1y 2.

ok wn

Calibre el medidor de heramienta (véase capitulo 2.5).

Llave hexagonal AF2,5 mm
#1346

Hacia abajo \/,

Fig. 7 Alineamiento del aguja
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2.5 Calibracion del medidor de herramienta

@ m la longitud atil del medidor de herramientas y

control.

Ya que entre la palpacion y la lectura de los calibres de la maquina existe un breve retardo, es
necesaria una calibracién del medidor de herramientas. Durante la calibracién se determina:

m la caracteristica de conmutacion del medidor de herramientas en el eje de la maquina medido,

m el tiempo de reaccion del medidor de herramientas respecto al control de la maquina.
La calibracion del medidor de herramientas se realiza mediante ciclos de calibrado especificos del

<—— Pin de calibracion
35.00-CP

Fig. 8 Calibracién del medidor de herramienta

2.6 Conexidon eléctrica

@ Existen bajo pedido diagramas de cableado para controles especificos y combinaciones de sistemas de
medicion.
_ 12-32 VDC (max. 25 mA) blanco
GND (0 V) marrén
Nl F=----- | Relé N.C. (VDC o GND) verde
I
| | Relé C. (para saltar terminal) amarillo
T
: . I Relé N.O. (GND o VDC) gris
|
b —— = 4 Malla transparente
— |
Fig. 9 Conexion eléctrica
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2.7 Conectar el relé

A\

m Conecte siempre C a la terminal de entrada del control CNC.

m Conecte siempre NC a una fuente de alimentacién como +VDC o 0V.
m Conecte siempre NO a una fuente de alimentacién como 0V o +VDC.
|

Para que en el contacto central C, que va a la entrada del control CNC, siempre exista una tensiéon
definida, deben observarse los siguientes datos:

Conecte siempre ambos contactos NC y NO a una fuente de potencia.

Ejemplo:
[Rele ~ — — — — | NC (normally closed) +VDC 0 0V (max 42 VDC/50 mA) NC -> GND
| < )\ NO -> +VDC
| | C — Entrada CNC
| ] —1 >
| . | NO (normally open) < 0V 0 +VDC (max 42 vDC/50 mA)
[
U Jd
Y NC -> +VDC
NO -> GND
Estado del relé si el suministro de voltaje esta
conectado
Fig. 10 Conectar el relé

2.8 Sefales de salida

llustracién

Status medidor de heramienta

Potencia desconectada

Estado de sonda (deformacion)

Status relé

r

————— 1 verde

| ] .
| jamarillo
: * : gris

————— 1 verde

| .
jamarillo
= |
; I gris
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