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Deutsch

Installations- und Benutzerhandbuch

NCi-6 Interface fiir beriihrungslose Werkzeugkontrollsysteme
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© 2018 Renishaw plc. Alle Rechte vorbehalten.

Dieses Dokument darf ohne vorherige schriftliche
Genehmigung von Renishaw weder ganz noch teilweise
kopiert oder vervielféltigt werden, oder auf irgendeine
Weise auf andere Medien oder in eine andere Sprache
Ubertragen werden.

Die Veroéffentlichung von Material dieses Dokuments
bedeutet keine Befreiung von der Verpflichtung, die
Patentrechte der Renishaw plc zu beachten.

Haftungsausschluss

RENISHAW IST UM DIE RICHTIGKEIT UND
AKTUALITAT DIESES DOKUMENTS BEMUHT,
UBERNIMMT JEDOCH KEINERLEI ZUSICHERUNG
BEZUGLICH DES INHALTS. EINE HAFTUNG ODER
GARANTIE FUR DIE AKTUALITAT, RICHTIGKEIT
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Marken
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diesem Dokument verwendet werden, sind Handelsnamen,
Schutzmarken, oder registrierte Schutzmarken, bzw.
eingetragene Marken ihrer jeweiligen Eigentlimer.



i Bevor Sie beginnen

Garantie

Produkte, die wéhrend der Garantiezeit Mangel
aufweisen, sind an den Verkéaufer zurlickzugeben.

Fir den Erwerb von Renishaw-Produkten von einer
Gesellschaft der RENISHAW-Gruppe und sofern

nicht ausdricklich schriftlich zwischen Renishaw und
dem Kunden vereinbart, gelten die Garantie- bzw.
Gewabhrleistungsbedingungen der RENISHAW-Gruppe
fir den Verkauf von Produkten. Die Details der Garantie-
bzw. Gewahrleistungsbedingungen sind dort nachzulesen
und zusammenfassend sind folgende Ausnahmen

von der Garantie- bzw. Gewahrleistungsverpflichtung
festzuhalten:

¢  Fehlende Wartung, missbrauchlicher oder unange-
messener Gebrauch sowie

*  Modifikation oder sonstige Verdnderungen ohne
schriftliche Freigabe seitens Renishaw.

Falls Sie die Produkte von einem anderen Lieferanten
erworben haben, kdnnen andere Gewahrleistungs- und
Garantiebedingungen gelten. Bitte kontaktieren Sie hierzu
Ihren Lieferanten.

Technische Anderungen

Renishaw behalt sich das Recht vor, technische
Anderungen ohne Vorankiindigung vorzunehmen.
CNC-Maschinen

CNC-Werkzeugmaschinen dirfen, entsprechend den
Herstellerangaben, nur von geschultem Fachpersonal
bedient werden.

Umgang mit dem Interface

Die Systemkomponenten sind sauber zu halten.

Patente

Funktionen und Leistungsmerkmale der berlhrungslosen
NCi-6 Interface-Einheit und zugehériger Produkte von
Renishaw sind patentrechtlich geschiitzt und basieren
auf folgenden Patenten und Anwendungen:

CN 100394139 JP 4520240
CN 101674918 JP 4521094
CN 103286639 JP 4695808
CN 1202403 JP 5587393
CN 1660541 TW 1473681
EP 1050368 TW NI-178572
EP 1144944 US 6496273
EP 1502699 US 6635894
EP 1562020 US 6878953
EP 2152469 US 7053392
EP 2380698 US 7312433
US 8530823

US 9040899



Bevor Sie beginnen iii

EG-Konformitéatserklarung

q

Renishaw plc erklart, dass das NCi-6 Interface fur
beriihrungslose Werkzeugkontrollsysteme allen
zutreffenden Standards und Vorschriften entspricht.

Die vollstandige EU-Konformitatserklarung erhalten Sie
entweder bei Renishaw plc oder unter
www.renishaw.de/nci-6.

WEEE-Richtlinie

Der Gebrauch dieses Symbols auf Produkten von
Renishaw und/oder den beigefiigten Unterlagen gibt an,
dass das Produkt nicht mit allgemeinem Haushaltsmdll
entsorgt werden darf. Es liegt in der Verantwortung des
Endverbrauchers, dieses Produkt zur Entsorgung an
speziell dafiir vorgesehene Sammelstellen fur Elektro-
und Elektronik-Altgerate (WEEE) zu Uibergeben, um eine
Wiederverwendung oder Verwertung zu ermdglichen.
Die richtige Entsorgung dieses Produktes tragt zur
Schonung wertvoller Ressourcen bei und verhindert
madgliche negative Auswirkungen auf die Umwelt.
Weitere Informationen erhalten Sie von lhrem 6&rtlichen
Entsorgungsunternehmen oder von Ihrer Renishaw
Vertretung.



iv Bevor Sie beginnen

Sicherheitshinweise

Informationen fiir den Anwender

Bei Arbeiten an Koordinatenmessgeréten und

Werkzeugmaschinen wird ein Augenschutz empfohlen.

Informationen fiir den Maschinenlieferanten

Es obliegt dem Maschinenlieferanten, den Anwender
Uber alle Gefahren zu unterrichten, die sich wahrend
des Betriebs der Ausrilstung ergeben, einschlieBlich
der, die in der Renishaw Produktdokumentation
erwéhnt sind, und sicherzustellen, dass ausreichende
Schutzvorrichtungen und Sicherheitsverriegelungen
eingebaut sind.

Unter gewissen Umsténden kann der Messtaster
falschlicherweise eine Ruhestellung (nicht ausgelenkt)
signalisieren. Verlassen Sie sich nicht allein auf das
Messtastersignal, um die Maschinenbewegung zu
stoppen.

Informationen fiir den Installateur der Ausriistung

Alle Ausrustungen von Renishaw erfillen die
regulatorischen EC- und FCC-Anforderungen. Der
Installateur der Ausristung ist fur die Einhaltung der
folgenden Richtlinien verantwortlich, um den Betrieb
des Produktes geméanB den folgenden Vorschriften zu
gewahrleisten:

¢ Alle Interfaceeinheiten miissen méglichst weit
entfernt von potenziellen elektromagnetischen
Stoérquellen wie Transformatoren, Servoantrieben
usw. installiert werden.

. Alle 0 V/Masseverbindungen missen am ,Ma-
schinensternpunkt“ angeschlossen werden (der
»,Maschinensternpunkt” ist eine gemeinsame
Ruckfuhrung fur alle Maschinenerdungskabel und
Kabelschirmungen). Dies ist sehr wichtig, da bei
Nichteinhaltung Potenzialunterschiede zwischen
den Anschlusspunkten auftreten kénnen.

e Alle Schirmungen mussen, wie in der Nutzeranwei-
sung beschrieben, angeschlossen werden.

*  Kabel dirfen nicht entlang von Starkstromquellen,
wie Motorversorgungskabeln usw., oder in der Néhe
von Hochgeschwindigkeits-Datenkabeln verlegt
werden.



Warnhinweise und VorsichtsmaBregeln

* Die Kabellangen sind stets so kurz wie méglich zu Wird das Gerét fir einen nicht vom Hersteller
halten. spezifizierten Zweck benutzt, kann dies zu einer
Beeintréchtigung des vom Gerat bereitgestellten

Warnhinweise
Schutzes fuhren.

Eine anderweitige Benutzung der Steuerungselemente
oder Einstellungen, oder das Anwenden anderer
Verfahren als der hierin beschriebenen, kann zum Austritt
gefahrlicher Strahlung flihren.

Trennen Sie das NCi-6 Interface von der
Stromversorgung, bevor Wartungsarbeiten am
berthrungslosen (NC) Werkzeugkontrollsystem und
Produkten zur Werkzeugbrucherkennung durchgefihrt
werden.

& Achtung - Lasersicherheit

Das NCi-6 Interface wird an laserbasierte
berthrungslose Systeme zur Werkzeugmessung und
Werkzeugbruchkontrolle von Renishaw angeschlossen.
Beachten Sie die Hinweise zur Lasersicherheit und
allgemeinen Sicherheitshinweise in den Handbuchern,
die mit den entsprechenden NC-Produkten flr die
Werkzeugmessung ausgeliefert werden.



Vi Allgemeine Informationen

Wartung des NCi-6 Betriebsbedingungen
Es ist keine regelmaBige Wartung erforderlich. Einsatz in Gebauden 1P20
Entf Sie Staub auf den AuBenflich L BS EN 60529:1992 +
t nt:zrnen Tleh taub auf den AuBenflachen mit einem A2:9013
rockenen fuch. (IEC 60529:1989 + A1:1999
Elektrische Nennwerte +
A2:2013).
Maximale 11V DC bis 30V DC Hohe G.NN. Maximal 2.000 m
Eingangsspannung
Betriebstemperatur +5 °C bis +55 °C
Maximale Stromstérke 05A )
Lagertemperatur -25 °C bis +70 °C
SSR Kontaktnennleistung  +50 mA Spitze
. Relative Maximale relative Luftfeuchte
+30 V DC Spitze
Luftfeuchtigkeit von 80% bei Temperaturen

bis 31 °C mit linearem
Rickgang auf 50% relative
Luftfeuchte bei 40 °C.
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Allgemein

Einfihrung

CNC-Werkzeugmaschinen, die mit den
berthrungslosen Werkzeugkontrollsysteme NC4
oder NC4+ (NC = non-contact) von Renishaw
far die Werkzeugmessung und -brucherkennung
arbeiten, bendtigen eine Interface-Einheit. Das
NCi-6 Interface wandelt Signale der NC-Systeme
in spannungsfreie SSR-Signale um, die an

die CNC-Steuerung der Werkzeugmaschine
Ubertragen werden.

Das NCi-6 Interface ist im Schaltschrank der
CNC-Maschinensteuerung zu installieren. Die
Einheit sollte méglichst entfernt von potenziellen
Storquellen wie Transformatoren und Motorreglern
angebracht werden.

ACHTUNG: Montage sowie Anderungen der
Schaltereinstellungen am Interface diirfen nur
qualifizierte Personen durchfiihren. Das NCi-6-
Interface muss vor dem Offnen der Abdeckung
von der Stromversorgung getrennt werden.

Spannungsversorgung

Das NCi-6 Interface kann mit
Nenngleichspannungen der CNC-Maschine
von 12V DC bis 24 V DC betrieben werden.
Dabei muss es sich um eine geeignete
Spannungsversorgung entsprechend

BS EN 60950-1:2006 + A2:2013

(IEC 60950-1:2005 + A2:2013) handeln.

Die Spannungsversorgung zum NCi-6 wird
durch eine riicksetzbare Sicherung mit 0,5 A
geschitzt. Zum Ricksetzen der Sicherung muss
die Spannungsversorgung unterbrochen und die
Ursache des Fehlers gefunden und behoben
werden.

Folgende Nennspannung liegt beim Anschluss an
eine NC Einheit an:

NC4 oder
NC4+

120 mA bei 12V DC,
70 mA bei 24V DC

HINWEIS: Zum Trennen der
Spannungsversorgung lésen Sie die Drahte von
den Klemmen.



4 Allgemein

Schutz vor Uberspannungen
an den Ein-/Ausgéngen

Die SSR-Ausgéange werden jeweils durch eine
riicksetzbare Sicherung mit 50 mA geschutzt.

Der Ausgang fur das Hilfsrelais wird durch eine
ricksetzbare Sicherung mit 200 mA geschditzt.

Das NC4 und NC4+ System werden durch einen
riicksetzbaren Uberlast-Schutzkreis geschiitzt.



Allgemeines

NCi-6 Interface-Einheit (Oberseite)

Interface-Beschriftung
Oberseite

Diagnose-LEDs Abnehmbare Abdeckung

Stecker CN1
(10-polig)

Stecker CN2
(15-polig)



6 Allgemeines

NCi-6 Interface-Einheit (Unterseite)

Interface-Beschriftung
Unterseite




Allgemeines

NCi-6 Beschriftung Frontseite
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Allgemeines

NCi-6 Beschriftung Riickseite

RENISHAWE '

. Mode M-code 2
NCi-6 Tool Set 1 Inactive Inactive
Part No A-6516-2000 Tool Set 2 Active Active

Tool Break Active Inactive
Latch Inactive Active

M-code 3 Pulse Width S

Min RPM

0ff Low
600 100 on Tigh
On Low
3000 20 =
Scan code for 0ff High

more information. See user guide for more information.




Stecker CN1 und CN2 9

10-poliger Stecker (CN1)

Der CN1 Stecker verbindet das NC-System

mit dem NCi-6 Interface. Das Interface erkennt
automatisch, welches NC-System angeschlossen
wurde.

Klemmen 1 -2

Uberwacht die Signale vom NC4 oder NC4+.
Spannungsbereich: 0 V bis 9V DC.

15-poliger Stecker (CN2)

Der CN2 Steckverbinder verbindet das NCi-6
Interface mit der CNC-Steuerung der
Werkzeugmaschine.

Klemme 1

Wird verwendet, um die Impulsbreite unter
Beriicksichtigung von Schalter SW2-4 zu wahlen.

Klemmen 3 - 6

Zusatzliche Ausgange zur Steuerung externer
Gerate. Dabei kann es sich unter anderem um
eine LED, einen akustischen Signalgeber oder
eine Drucklufteinheit handeln.

Dieser Ausgang kann bei einem NC4 oder NC4+
System in festverdrahteter Ausfiihrung auch zum
Ein- und Ausschalten des Senders, unabhéngig
vom Empfénger, verwendet werden.

Alternativ hierzu kann er als gemeinsamer
Messeingang verwendet werden, um zwischen
einem berihrungslosen Werkzeugmesssystem
und einem Interface fir die Spindelmessung
zu wechseln. Dieser Ausgang ist mit 200 mA
abgesichert.

Klemmen 7 - 8

SSR-Ausgang, der als SchlieBer (N/O) oder Offner
(N/C) konfigurierbar ist. Der Ausgang ist mit 50 mA
abgesichert.

Klemmen 9 - 10

SSR-Ausgang, der als SchlieBer (N/O) oder Offner
(N/C) konfigurierbar ist oder einen gepulsten,
Status- oder oszillierender Ausgang bereitstellt.
Der Ausgang ist mit 50 mA abgesichert.

Klemmen 11 - 12

Zur Auswahl des Betriebsmodus.

Klemmen 13 - 15

Fir die Spannungsversorgung des Interface.



10 Interface-LEDs

Interface Status-LEDs

An der Frontseite des NCi-6 Interface befinden
sich sieben LEDs. Diese informieren den
Anwender visuell Uber den Systemstatus.

Status-LED

Die Status-LED zeigt dem Anwender den Status
des NC-Systems an. Die Farben und zugehdrigen
Systemzustande werden in der Tabelle auf den
Seiten 12 und 13 beschrieben.

Die Farbe der Status-LED wechselt im Setup-
Modus mit zunehmender Spannung des
Laserstrahls von rot Uber gelb zu grin.

Sollte die LED nach dem Verlassen des Setup-
Modus griin leuchten, war der Einrichtvorgang
erfolgreich. Sollte die LED nicht griin leuchten,
war die Einrichtung nicht erfolgreich und muss
wiederholt werden.

PULSE
WIDTH 20
[

12345678 910

LED Impulsbreite

Grin 20 ms
Leuchtet 100 ms
nicht

Status-LED Hilfsrelais

Grin Hilfsrelais angezogen

Leuchtet
nicht

Hilfsrelais abgefallen



Interface-LEDs

11

1234567 8 9101112131415

Modus-LEDs: (Werkzeugeinrichtung 1,
Werkzeugbruch, Selbsthaltung und
Werkzeugeinrichtung 2)

Griin Modus ausgewahlt

Leuchtet Modus nicht ausgewéhlt
nicht

Weitere Informationen finden Sie auf Seite 19
unter ,Betriebsarten”.

HINWEIS: Nicht leuchtende Modus-LEDs weisen
darauf hin, dass sich das NCi-6 Interface im
Setup-Modus befindet.



12 Interface-LEDs — Status-LED
LED-Farbe Modus zum Werkzeugmessen 1 Modus zum Werkzeugmessen 2

Griun/gelb Blinkend, 1 Hz. Blinkend, 1 Hz.
Die Betriebsspannung des Systems ist | Die Betriebsspannung des Systems ist
zu hoch. zu hoch.
Das System ist weiterhin betriebsbereit, | Das System ist weiterhin betriebsbereit,
fur optimale Leistung jedoch erneut fur optimale Leistung jedoch erneut
die Setup- und Ausrichtprozeduren die Setup- und Ausrichtprozeduren
durchfiihren. durchfiihren.
Messtaster in Ruhestellung. Messtaster ausgelenkt.

Grin Strahl nicht unterbrochen. Strahl nicht unterbrochen.
Messtaster in Ruhestellung. Messtaster ausgelenkt.

Gelb Strahl teilweise unterbrochen.* Strahl teilweise unterbrochen.*
Messtaster in Ruhestellung. Messtaster ausgelenkt.

Rot Strahl ist unterbrochen. Strahl ist unterbrochen.
Messtaster ausgelenkt. Messtaster in Ruhestellung.

Aus Einheit ohne Stromversorgung

* Bei freiem Laserstrahl und gelb leuchtender
LED ist das System weiterhin betriebsbereit,
fur optimale Leistung ist jedoch eine Wartung

erforderlich.

Im Installations- und Benutzerhandbuch
(fir das NC4, Renishaw Artikelnummer
H-2000-5230 oder flr das NC4+, Renishaw

Artikelnummer H-6270-8503) finden Sie
ausfuhrliche Informationen zu den mdglicherweise
erforderlichen MaBnahmen.



Interface-LEDs — Status-LED 13

Farbe der LED | Modus zur Bruchkontrolle im Eilgang Selbsthaltemodus
Griun/gelb Nicht zutreffend. Blinkend, 1 Hz.
Keine Selbsthaltung am Ausgang.
Die Betriebsspannung des Systems ist
zu hoch.
Das System ist weiterhin betriebsbereit,
fur optimale Leistung jedoch erneut
die Setup- und Ausrichtprozeduren
durchfihren.
Grln Nicht zutreffend. Strahl nicht unterbrochen.
Keine Selbsthaltung am Ausgang.
Gelb Keine Selbsthaltung am Ausgang. Keine Selbsthaltung am Ausgang.
Strahl ist unterbrochen. Strahl ist unterbrochen.*
Rot Selbsthaltung am Ausgang. Selbsthaltung am Ausgang.
Werkzeugbruch.
Aus

* Bei freiem Laserstrahl und gelb leuchtender
LED ist das System weiterhin betriebsbereit,

fur optimale Leistung ist jedoch eine Wartung
erforderlich.

Im Installations- und Benutzerhandbuch
(fir das NC4, Renishaw Artikelnummer
H-2000-5230 oder fliir das NC4+, Renishaw
Artikelnummer H-6270-8503) finden Sie

ausfuhrliche Informationen zu den méglicherweise

erforderlichen MafBnahmen.



14 Schalter

Schalterpositionen

Abnehmbare Abdeckung
(dahinter befinden sich die
Schalter SW2 und SW3. Zugang
auf diese Schalter ist nur wahrend
der Installation erforderlich)

Beide Rasten zum Lésen der
Abdeckung eindricken
Schalter SW1
(Verwendung wahrend Schalter SW2
der Installation und im
Normalbetrieb)

Schalter SW3



Schalter 15

WICHTIG: Schalterpositionen dndern

Den Schalter immer mit genligend Kraft in die jeweilige Endstellung (Ein oder Aus) bewegen, damit
die Endlage sicher erreicht wird.

SW1 Schalterstellungen

Schalter Ein Aus

1 Nicht verwendet Ein  Aus Nicht verwendet.

2 Einrichtung des NC- Ein  Aus  Wird zum Einrichten eines NC4 oder NC4+ Systems

Systems verwendet. Diesen Schalter auf EIN stellen, um die

Ausrichtspannung maximieren zu kénnen. Nach dem
Maximieren der Spannung, Schalter auf AUS stellen,
damit die automatische Verstéarkungseinstellung die
Feineinstellung vornehmen kann.

3 Tropfenunterdriickung Ein  Aus Bei eingeschaltetem Tropfenunterdriickungs-

Modus werden die Auswirkungen von einzelnen
Kuhimitteltropfen auf die Messungen ausgefiltert.

HINWEIS: Stellen Sie die Spindeldrehzahl und deren
manuelle Korrektur wie nachfolgend beschrieben ein,
um sicheren Betrieb zu gewahrleisten.

4 Spindeldrehzahl min-1 500 1000 Zur Verwendung mit der Tropfenunterdriickung. Fir
eine sichere Funktion ist die Spindeldrehzahl auf ein
Vielfaches davon einzustellen, z. B. 1000, 2000 oder
3000 bzw. 500, 1000, oder 1500. AuBBerdem ist die
manuelle Drehzahlkorrektur zu deaktivieren.
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SW2 Schalterstellungen

ACHTUNG:

Wenn ein Schalter der SSR-Ausgange auf AUS gesetzt ist, d. h. normal offen (SchlieBer) bleibt der
entsprechende Ausgang im nicht geschalteten Zustand, wenn die Stromversorgung unterbrochen und/
oder eine schlechte Verbindung zum SSR hergestellt wurde.

Wird der SSR2-Ausgang als oszillierender oder gepulster Ausgang zur Ausgabe eines Schaltsignals
an die Steuerung verwendet, muss der Statusausgang SSR1 benutzt werden, um eine zuverlassige
Uberpriifung des Laserstatus zu gewéhrleisten.

Schalter Ein Aus
1 SSR1 N.C. N.O. Schaltet den SSR-Ausgang entweder auf Offner (N/C)
oder SchlieBer (N/O).
SSR2 N.C. N.O. Wie oben.
3 SSR2 Level Gepulst  Schaltet den SSR2 Ausgang auf Level oder gepulst.
Typ 1 Siehe Seite 18.
4 Impulsbreite 20 ms 100 ms  Stellt die Impulsbreite des SSR-Ausgangs entweder auf

20 ms oder 100 ms ein (weitere Informationen finden
Sie auf Seite 19 bis 24, ,Betriebsarten®).

Der M-Befehl 3 kann verwendet werden, um die
Schaltereinstellung zu invertieren.

HINWEIS: Ein Zyklus ist nur dann betriebsfahig, wenn
der ausgewahlte Impulsbreitenwert dem Wert entspricht,
der in der Software konfiguriert ist.
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SW3 Schalterstellungen

Schalter Ein

1 M-Befehl 1 Gering
Aktiv

2 M-Befehl 1 Gering
Aktiv

3 Nicht verwendet —
4 SSR2 Osz.

Typ 2
HINWEISE:

Aus

Hoch

Hoch

Wie
Sw2-3

Bestimmt, ob die Eingabe auf ein Active-High- oder
Active-Low-Signal anspricht.

Wie oben.

Nicht verwendet.

Setzt den SSR2-Ausgang auf Oszillierend oder wie
SW2-3.
Siehe Seite 18.

Ist kein M-Befehl an Klemme 11 angeschlossen,

muss SW3-1 auf ,high” eingestellt werden.

Ist kein M-Befehl an Klemme 12 angeschlossen,
muss SW3-2 auf ,high“ eingestellt werden.
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SSR2 Typ 1 und SSR2 Typ 2

ACHTUNG: Wird der SSR2-Ausgang als
oszillierender oder gepulster Ausgang zur
Ausgabe eines Schaltsignals an die Steuerung
verwendet, muss der Statusausgang SSR1
benutzt werden, um eine zuverlassige
Uberpriifung des Laserstatus zu gewéahrleisten.

Der SSR2-Ausgang erlaubt drei verschiedene
Konfigurationen: gepulst, Status (Level) oder
oszillierend.

Die Auswahl des SSR2-Typs ergibt sich aus der
Position zweier Schalter, SW2-3 und SW3-4.

Diese Logik ist in der nachfolgenden Tabelle
dargestellt:

SW2-3 SSR2 | SW3-4 SSR2 | Ausgangs-
Typ 1 Typ 2 typ

Aus Aus Gepulst

Ein Aus Level

Aus Ein Oszillierend
Ein Ein Oszillierend

HINWEIS: Bei bestimmten
Maschinensteuerungen kommt es zu einer
Verzdgerung zwischen dem Beginn einer
Messbewegung und dem Ansprechen der
Maschinensteuerung auf eine Veranderung

des Schaltsignalzustands. Verwenden Sie in
diesem Fall den oszillierenden Ausgang, um
sicherzustellen, dass das Schaltsignal erfasst wird
sobald die Maschinensteuerung reagiert.
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Modus zum
Werkzeugmessen 1

Dieser Modus bietet Funktionen wie
Systemausrichtung, Werkzeugkalibrierung,
Messen von Lange und Durchmesser
eines Werkzeugs sowie Uberwachung der

Temperaturkompensation. Die Messung startet mit

dem Eintritt des Werkzeugs in den Laserstrahl. Es
sind keine M-Befehle erforderlich. Normalerweise
ist die Tropfenunterdriickung eingeschaltet.

Modus zum
Werkzeugmessen 2

Dieser Modus bietet Funktionen wie das
Messen von Lange und Durchmesser von
Schneidwerkzeugen, Messen von Rundlauf und
Schneidkantenprifung und wendet eine ,,duale
Messtechnik® an. Die Messung wird beim Austritt
des Werkzeugs aus dem Laserstrahl ausgefiihrt.
Diese Technik verkirzt die Zykluszeit und sorgt
fir héhere Stabilitat bei nassen Werkzeugen.
Zur Aktivierung dieses Modus sind M-Befehle
erforderlich. Die Tropfenunterdriickung ist
ausgeschaltet.

Werkzeugbrucherkennung im
Eilgang

Dieser Modus bietet schnelle Brucherkennung
bei massiven Werkzeugen, z.B. Bohrern,
Gewindebohrern und Frasern.

Selbsthaltemodus

Dieser Modus bietet Funktionen wie Uberpriifung
von Werkzeugen auf fehlende Schneidplatten
sowie Profilpriifung.

Weitere Informationen Uber die Software flr diese
Funktionen finden Sie unter www.renishaw.de.
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Auswahl der Betriebsarten

Zur Aktivierung dieser Betriebsarten sind
M-Befehle erforderlich, die eine konstante
Spannung zwischen 11V DC und 30 V DC an
CN2-11 und/oder CN2-12 liefern missen (siehe
Tabelle). Diese Logik kann mit den Schaltern
SW3-1 bzw. SW3-2 umgekehrt werden, sodass
0V DC zur Aktivierung des Modus und 11V DC
bis 30 V DC zur Deaktivierung verwendet werden.
Liegt am M-Befehl in deaktiviertem Zustand
unbestimmtes Potential an, muss mithilfe eines
Widerstands die Spannung wieder auf 11V DC
bis 30 V DC gebracht werden (siehe Abbildung
unten).

10

11

3 kQ 3 kQ 13

0,5W 0,5W 14

15

Modus M-Befehl 1 | M-Befehl 2
(CN2-11) (CN2-12)
Werkzeugmessen 1 | Inaktiv Inaktiv
Werkzeugmessen 2 | Aktiv Aktiv
Werkzeugbruch Aktiv Inaktiv
Selbsthaltung Inaktiv Aktiv

M-Befehl 1 (Werkzeugbruchmodus)
M-Befehl 2 (Selbsthaltemodus)

Schirmung

0V DC Spannungsversorgung

11V DC bis 30 V DC
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Einstellung der Impulsbreite

Das Einstellung der Impulsbreite hat folgende

Funktionen:

e  Stellt die Impulsbreite des SSR-Ausgangs
entweder auf 20 ms oder 100 ms ein.
Stellt die Mindest-Impulsbreite des SSR1-
Ausgangs auBerdem auf 20 ms oder 100 ms

ein.

e Bei 20 ms Impulsbreite reduziert sich
die Zykluszeit fur die Selbsthaltemodus-
Funktionen und die Spindeldrehzahl ist
finfmal héher. Bei bestimmten Zyklen
sicherstellen, dass die héchste zuldssige
Drehzahl des Werkzeugs nicht Uberschritten

Stellt die Mindestdrehzahl der Werkzeuge
im Werkzeugmessmodus 1 bei nicht
aktiver Tropfenunterdriickung und im
Werkzeugmessmodus 2 ein.

Schalter SW2-4 stellt die Impulsbreite
auf 20 ms oder 100 ms ein. M-Befehl

3 kann verwendet werden, um die
Schaltereinstellung wie in der folgenden
Tabelle dargestellt zu invertieren.

wird.
Mind. min-1 Impulsbreite ms Schalter 2-4 | M-Befehl 3
Aus Gering
600 100
Ein Hoch
Ein Gering
3000 20
Aus Hoch
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Modus zum Werkzeugmessen 1 (ohne Tropfenunterdriickung)

Werkzeugmessung ohne Tropfenunterdriickung

Strahl frei Strahl unterbrochen Strahl frei Strahl Strahl frei
unterbrochen
Laserstatus Unterbrechung Freigabe Unterbrechung ¥ JFreigabe
| | .
E > Impulsbreite ! '< Impulsbreite
Level Offen < > ~ = .

Geschlossen

I
I
|
IImpulsbreite Iimpulsbreite IImpulq';breite
P |
Gepulst Offen

Geschlossen

. 20 ms .
Oszillie- Offen —> < !
rend !
|
Geschlossen .
— ¥ i | \ |
20 ms

Impulsbreite = 20 ms oder 100 ms, eingestellt durch SW2-4
:@: Diagramm zeigt Offnerkonfiguration, fiir SchlieBerkonfiguration invertieren
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Modus zum Werkzeugmessen 1 (mit Tropfenunterdriickung)

Werkzeugmessung mit Tropfenunterdriickung

Strahl frei Strahl unterbrochen Strahl frei Stahl unterbrochen  Strahl frei
durch Tropfen

Laserstatus Unterbrechung Freigabe Unterbrechung Freigabe
Y L0 Yy

I Tropfenfilter ITropfenfilter 1< Tropfenfilter
Level Offen  &—> > >
| | | |
I I i i
Geschlossen | ! | i
| mpulsbreite | Impulsbreite | |
Gepulst Offen | i ; i
I I i i
Geschlossen ! ! ! !
: 20 ms . ! !
Ostzillie- Offen 1 —» < . | |
rend ! [ [ [
I I i I
Geschlossen N | : !
' —_— 44— ' : ,

20 ms

o

Tropfenfilter = 60 ms (1000 min-1) oder 120 ms (500 min-1), gesetzt durch SW1-4
Impulsbreite = 20 ms oder 100 ms, eingestellt durch SW2-4
Diagramm zeigt Offnerkonfiguration, fir SchlieBerkonfiguration invertieren
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Modus zum Werkzeugmessen 2

Werkzeugmessung (ohne Tropfenunterdriickung)

Laserstatus

Level

Gepulst

Oszillie-
rend

Strahl unterbrochen

Geschlossen

Geschlossen

Freigabe

v

Strahl frei

> Impulsbreite

Unterbrechung Freigabe

v

Unterbrechung

\

Geschlossen

Offen Impulsbreite — = I< Impulsbreite
' 1
1 I I
! mpulsbreite Impulsbreite '
Offen ! lf—b IJ)—P ! !
| l |
! i i
| | |
I 20 ms | | I
Offen i —> <— \ | |
i i i
I i I
- I I
' 20 ms ' ' '

:@: Impulsbreite = 20 ms oder 100 ms, eingestellt durch SW2-4
Diagramm zeigt Offnerkonfiguration, fiir SchlieBerkonfiguration invertieren
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134,0

Abmessungen in mm

Alternative Befestigung

Standard DIN Schienenmontage
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NC4 oder NC4+ System
Digitaler Voltmeter NCi-6 Stecker CN1
(wird nurbeider | __________________________| 1 | Setup (DVM)
Einrichtungdes | | 5 | Setup (DVM)
thssg}g:;:‘” s 3 | Hilfsrelais 11 V DC bis 30 V DC
4 | Analogausgang 1
NC4 oder NC4+ Violett 5 | Einrichtung
|_ P _l Rx Blau 6 | Analogausgang 2
| : Schwarz ~ lovbc
| | :°;_ 8 | 13V DC bis 14V DC
! | chirmung| 9 | Schirmung
| : Grau 10 | Messtasterstatus
| Schwarz
| | Tx Rot * 1 Die Schirmanschlisse
| I Schirmung t nicht anschlieBen, wenn das
L ~="_ Grau NC4 oder NC4+ Gehause
mit der Maschinen-Masse
* Soll der Laserstrahl unabhangig vom Empféanger verbunden ist (d. h. R < 1Q).

ein- und ausgeschaltet werden, den roten Draht
nicht mit PIN 8 verbinden, sondern den Sender
wie auf Seite 28 beschrieben anschlie3en.
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Anschluss an die CNC NCi-6 Stecker CN2
1 M-Befehl 3 (kehrt Schalter SW2-4 um)

2 | Nicht verwendet (Hilfsrelais 0 V)
3 | Normal gedffnet I
4 | Gemeinsam Hilfsrelais
CNC 5 | Normal geschlossenj
Maschine ———————| [ |Ansteverung (11V DCbis 30V DC)
steuern | \1 | \| 7 Spannungsfreies SSR1
" | : | 8 Spannungsfreies SSR1
/ | 1 | ! 9 Spannungsfreies SSR2
[ [l i
N || | : 10 Spannungsfreies SSR2 Beide
| Ly 17| M-Befehl 1 (Werkzeugbruchmodus)l ansteuern fur
! T Modus zum
! ! M-Befehl 2 (Selbsthaltemodus) I
) 1 f 12 ) Werkzeug-
Ma§ch|ne 13 Schirmung messen 2
s Leistung i 2 0V DC Spannungsversorgung
pannungs- )
versorgung L = 11V DC bis 30V DC
i | Spannungsversorgung
Spannungs  positv — — 4 | |
versorgung oy pg —|— — 4 |
=~ - !

ACHTUNG: Wird der SSR2-Ausgang als oszillierender oder gepulster Ausgang zur Ausgabe eines
Schaltsignals an die Steuerung verwendet, muss der Statusausgang SSR1 benutzt werden, um eine
zuverlassige Uberpriifung des Laserstatus zu gewéhrleisten.



28
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Steuerung des Lasers eines NC4

oder NC4+ Systems

Diese Anordnung ermdglicht es, den Sender
eines NC4 oder NC4+ Systems unabhangig vom
Empféanger ein- und auszuschalten.

NCi-6 Stecker CN1

Wei3 !
4 |Analogausgang 1
N_C4_OdeLNC_4+ Violett 5 |Einrichtung
| | Rx Blau 6 |Analogausgang 2
| : Schwarz > lovbc
| Rot s [13VDC  NCi-6 Stecker
| Schirmung 14 V DC CN2
| | | 5 9 [Schirmung
| rau 1
10 |Messtaster-
| Schwarz status p
| Tx Schirmung
| 3 |Normal gedffnet
| I Rot "
J 4 |Gemeinsam
- — Grau 5
’ N . Ansteuerung
Steuersignal, z. B. M-Befehl anwéhlen 6 (11 V DC bis 30 V DC)
* High (11 V DC bis 30 V DC) schaltet den Laser ein. oo
Low (0 V DC) bzw. unbestimmtes Potenzial schaltet den Laser aus. : :
Spannungs- '0 VvV DC
versorgung 14 Spannungsversorgung

15 [11V DC bis 30V DC
Spannungsversorgung
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Gemeinsamer Messeingang mit
weiterem Messtaster
NCi-6 Stecker CN2
Ausgang far 1
zusatzlichen
Messtaster
...................................................................... b 3 | Normal gedffnet
Ausgang (Messtaster-Status) ) 1
T Gemeinsamer Maschinenaingang ... 3| Gemensam Hiltsrelais
! gang r 5 | Normal geschlossen
--------------------------------------------------------------- b Ansteuerung (11 V DC bis 30 V DC)
Anwahl| M-Befehl* I )
CNC-Steverung | e 7 | Spannungsfreies SSR1
............................................................... Spannungsfreies SSR1
Spannungsversorgung flir gemeinsamen Eingang
10
11
12
Spannungs 13 | Schirmung
versorgung der 14 | 0V DC Spannungsversorgung
Maschine 15 |11V DC bis 30V DC

Spannungsversorgung

* High (11 V DC bis 30 V DC) wahlt den zuséatzlichen Messtaster aus(und kann auch den
Startbefehl senden).
Low (0 V DC) bzw. unbestimmtes Potenzial wahlt den NC-Werkzeugmesstaster aus.
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Steuerung des Druckluftversorgung zum NC4 oder NC4+ System

I ARSI NC4 oder NC4+

— 4 _| Spannungsversorgung NCi-6 Stecker CN2
Tx Magnetventil + V DC
1
2
| =200 mA 3 Normal geéffnet \L
4 Gemeinsam Hilfsrelais
Druckluft- Vv, =30VDC 5 Normal geschlossenj
versorgung ’—» 6 | Ansteuerung (11V DC bis 30 V DC)
Steuersignal, z. B. M-Befehl anwahlen* !
Magnetventil ! :
Druckluftversorgung| SPannungsver- 13 | Schirmung
sorgung der Ma- 14 | 0V DC Spannungsversorgung
schine 15 | 11V DC bis 30V DC
Spannungsversorgung

* High (11 V DC bis 30 V DC) schaltet die Druckluft ein.
Low (0 V DC) bzw. unbestimmtes Potenzial schaltet die Druckluft aus.
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Artikelnum- .
Typ mer Beschreibung
NGi-6 Interface A-6516-2000 NCi-6 Int_en‘ace und (_Eehause mit DIN-Schienenmontage
und zwei Klemmenleisten.
NCi-6 Klemmenleiste | 5 no5.1053 | 10-polige Buchsenleiste fir NCI-6 Interface.
(10-polig)
NCi-6 Klemmenleiste | 5 n25.0009 | 15-polige Buchsenleiste fir NCi-6 Interface.

(15-polig)
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