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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Spole¢nost Renishaw vynalezla spinaci dotykovou sondu

v roce 1973. Tento vyndlez zpusobil pfevrat v moznostech
soufadnicovych méficich strojd (CMM) a umoznil, aby se tento
zplsob méreni stal primyslovym standardem pro kontrolu
dokoncenych trojrozmérnych dilc.

QOd poloviny 70. let se tato technologie uplatnila i v prostredi
obrabécich stroju. Automatické snimaci systémy uréené pro
ustaveni obrobku a nastroju a pro kontrolu obrobku v pribéhu
obrabéciho cyklu byly spoleénosti Renishaw uvedeny

na trh v 80. letech.

V soucasné dobé je technologie méficich sond zavedenym

a ovéfenym postupem pro zvySovani produktivity, kvality,
schopnosti a presnosti obréabécich stroji. Moderni CNC fidici
systémy jsou pfipraveny na pfipojeni méficich sond. Znaéné se
tak zjednodusuje integrace méfeni a méficich cyklt do procesu
obrabéni a kontroly ndstrojl. Ve spolupraci s CAD systémy je
pak mozné méreni také simulovat na obrazovce pocitace.

Sondy Renishaw pfinaseji svym uzivatelim vyraznou Usporu
nakladl a vyznamné zlep$eni kvality produkce. Snimaci
systémy muzete najit v nasledujicich odvétvich:

e Letecky pramysl e Strojirenstvi

e Automobilovy pramysl ¢ Volno¢asové aktivity
e Komunikace e Obrabéci stroje

e Konstrukce e Zdravotnictvi

e Obrana e DdIni primysl

e Vzdélavani e Vyzkum

e Elektronika e Sport

e Energetika e Doprava

Snimaci systémy Renishaw jsou zédkaznikliim dodavany jako
standardni vybaveni vSech velkych vyrobct obrabécich strojl.
Stale Castéji jsou sondami dovybavovany také jiz provozované
starSi obrabéci stroje.

Snimaci systémy jsou uréeny pro obrabéci stroje vSech
velikosti a konfiguraci, a to véetné:

e CNC obrabécich center — vertikalnich, horizontalnich
a portalovych

e CNC soustruhli a multifunkénich
soustruznicko/frézovacich center

e CNC brusek

e Stroju na vrtani a frézovani ploSnych spoju a dokonce i
manualnich stroju

At obrabite cokoliv, na jakémkoliv obrabécim stroji, spole¢nost
Renishaw vam vzdy miize nabidnout takovy snimaci systém,
kterym zménite svij vyrobni proces a zvySite zisk.

Nejsirsi sortiment, bezkonkurenéni odborné znalosti a podpora
jsou presvédcivymi dlivody, pro¢ si vybrat pfinosné partnerstvi
se spole¢nosti Renishaw — nejlepsi volbou v daném odvétvi.
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Cas jsou penize a ¢as zbyte&né straveny manualnim nastavovanim obrobkii a kontrolou hotovych vyrobkd maze ovlivnit vasi
vyrobni vykonnost a zisk. Snimaci systémy spole¢nosti Renishaw eliminuji nakladné prostoje stroje a zmetkovitost souvisejici s

ruénim nastavovanim a kontrolou.

Pokud vase stavajici vyrobni kapacita nestaci pokryt poptavku
vasich zakaznik(, pravdépodobné budete muset hodné
investovat do novych stroju. Nebo se pokusite ¢ast produkce
draze nakoupit u subdodavatelt. Nebo jesté hure...mdzete
zjistit, ze vaSe prace prestava byt ziskova.

Co kdybyste mohli ziskat vice vykonu ze stroju, které jiz
mate?

¢ (Oddalte vydaje na pofizeni novych stroju
e Snizte vydaje za pres€asy a subdodavatelské prace

e Vénujte se dalSi obchodni ¢innosti

Je chod vasich stroji odkézan na zkusené operatory, coz vede

k vysokym nakladiim na pracovni silu a pfes¢asy? Nebo se
snad vasi technici ¢astéji zabyvaji podporou bézné produkce
namisto toho, aby pracovali na novych projektech?

Jaky dopad by mélo snizeni naklad(i na vasi
konkurenceschopnost? Mlzete:

e automatizovat ruéni nastavovani a méreni
e snizit ndklady na pracovni sily

e presunout techniky do proaktivnich inzenyrskych roli

Produkce zmetkovych dilti je vzdy nepfijemna — je to ztrata

¢asu, energie a materialu. Opravovani hotovych dilt vede vzdy
ke zpozdéni dodavek, ,haseni ohné na stfese” a praci prescas.

Jak by se zménila ziskovost vasi produkce, kdybyste se
mohli vyhnout takovym vicenakladim? Muzete:

e zajistit produkci bezvadnych dild
e snizit ndklady na jednotku

e zkratit dodaci Ihlty

Zakaznici pozaduiji stale slozitéjsi vyrobky, proto je dulezité
mit dokonaly prehled o celém vyrobnim procesu.

Drzi vaSe vyrobni moznosti tempo s potfebami trhu,

na kterém pusobite?

Chcete zvysit efektivitu vasich obrabécich procesti a
udrzet pfitom naklady pod kontrolou? Mizete:
e nabizet zdkaznikim nejmodernéjsi moznosti

e provadét slozitéjsi prace

e splnit pozadavky zédkaznikl na dohledatelnost

Nakup vyrobnich stroji pfedstavuje velké investice, které

s sebou nesou i vysoké budouci néklady na udrzbu a provoz.
Vyuzivate ve vasi vyrobé zastaralé jednoucelové kontrolni
pfipravky, kalibry a ostatni ruéni méfidla? Znate jejich vliv na
provozni naklady?

Jaky dopad by sniZeni provoznich nakladi mélo na vas
celkovy hospodaisky vysledek? Muzete:

e poridit si méné, za to v§ak vykonnéjSich stroju

e zbavit se nakladnych, jednotcelovych méficich pfipravkd

e snizit naklady na kalibraci a udrzbu stroju




Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Jak sonda funguje

N

y funguj

= Sondy instalované na strojich jsou ¢asto oznacovany jako spinaci dotekové sondy. To proto, ze mechanismus sondy spina pfi
o kontaktu sondy s mérenym dilcem. Spinani je vysoce opakovatelné.

4

S PFi sepnuti sonda vysle signal fidicimu systému stroje, ktery zaznamena polohu v jednotlivych osach obrabéciho stroje.

14 Sonda instalovana ve vietenu stroje

Bezdratovy pfijimac¢ sondy

CNC fizeni

X 10,100

Y 0,000

lMéFeny dilec

e |
4———X=10,100
1
Pfimka (2 body)

Po sejmuti bodu z povrchu méfeného dilce se sonda presune
k sejmuti dalSiho bodu. Z vice sejmutych bodu Ize vyhodnotit
tvar a velikost méreného prvku. Minimalni pocet bodu
potfebnych k méfeni zvoleného typu prvku (viz. obr. vlevo) je
uréen poctem stuprid volnosti daného prvku.

Méreni se provadi porovnanim méfeného prvku s jeho
teoretickym ekvivalentem, napfiklad kruhem, pfimkou nebo
rohem. Porovnanim skute¢ného a predpokladaného rozméru
se zjisti velikost odchylky. To umoznuje provedeni pfesné
kontroly dilce.

Drazka (4 body)

Vysledek méreni je zakladem zpétné vazby nezbytné
pro provadéni preventivnich, prediktivnich, aktivnich a
informativnich zasaht do procesu obrabéni.

(3 body)

Nastrojové sondy

Sondy pouzivané k méfeni nastroje jsou obvykle umistény na stole stroje. Nastrojové sondy vyuzivaji ke spinani bud dotekovou
nebo bezdotekovou technologii.

Dotekové nastrojové sondy vyuzivaji k detekci, méfeni a automatickému nastaveni parametrd feznych nastroji kontakt mezi
sondou a nastrojem.

Bezdotekové nastrojové sondy vyuzivaji pro stejny Ucel laserovy paprsek. Pferuseni paprsku prichodem nastroje generuje
spinaci signal.

Sondy Renishaw se pouzivaji ve velmi Sirokém spektru aplikaci obrabécich stroja.
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Pouziti sond Renishaw na obrabécich strojich
Obrabéci stroje se rozdéluji podle typu Fizeni na:

e Manualné fizené

¢ Numericky fizené (CNC)

Vétsina modernich obrabécich strojli jsou CNC stroje, které Ize
dale délit do nasledujicich kategorii:
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e Obrabéci centra pro frézovani, vrtani a zavitovani
prizmatickych dild

-y
1
(3)}

e Soustruhy pro obrabéni rota¢nich dild
e Multifunkéni (soustruznicko/frézovaci) stroje
e Brusky pro jemné povrchové Upravy

e Stroje na vrtani a frézovani plosnych spojl

Raznorodé aplikace

Rlznorodost obrabécich strojli je znacna a nabizi moznosti pro vertikalni vietena, horizontalni vietena, nékolikanasobna
vietena, automatické meénice nastroju atd. Velikosti, rychlost, pfesnost a celkovy vykon stroju se také znacéné lisi.

Pravdépodobné nejrozmanitéjsi je sortiment hardwarovych a softwarovych produktl od spole¢nosti Renishaw, které Ize
integrovat prakticky do vSech znamych aplikaci a procest obrabécich strojl.

Sondy pro méreni obrobku

Méreni prizmatickych dilci béhem obrabéni na Méreni soustruzeného dilce béhem obrabéni na
vertikalnim obrabécim centru (VMC) soustruznickém centru

Sondy pro sefizeni a detekci zlomeni nastroje

Dotekové méfeni nastroju Laserové bezdotekové méfeni nastroju
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Pyramida produktivniho procesu

Spoleénost Renishaw, na zakladé svych vlastnich zkuSenosti s vyrobou a zlepSovanim vyrobniho procesu, pfipravila
jednoduchy koncept nazorné vysvétlujici, jak 1ze diky méficim systémam UGspésné zlepsit Fizeni vyrobniho procesu.

Méfici systémy spole¢nosti Renishaw pomahaji zlepsit vykon obrébécich stroji a zvysit vyrobni kapacitu. Pfi pohledu na
¢asovou osu muzeme vidét, ze jednotliva feSeni Ize aplikovat v rliznych fazich vyrobniho procesu - pfi pfipravé vyroby, pred
obrabénim, v pribéhu obrabéni a po skonéeni obrabéni. Z hlediska ¢asové osy Ize feSeni pro fizeni procesli pouzit pred
obrabénim kovd, tésné pfed nim, béhem néj a po ném.

Informace

[ Piprava J ; [ Sefizeni J

v predstihu ! tésné pied !
I 1

Casova osa
vyroby

e Pred samotnym obrabénim jde ve fazi pripravy vyroby
zejména o maximalizaci stability procesu, prostredi a
stroje.

e Pfimo pred obrabénim pak faze nastaveni vyroby
stanovi polohu a velikost prvk( systému obrabéni.

e Faze béhem vyroby umoziuje stroji reagovat na
odchylky a aktualni podminky ménici se v pribéhu
obrabéni.

*  Po skonéeni obrabéni nasleduje faze kontroly po
procesu v niz se ovéfi obrabény dil a zaznamenaji
zmény provedené v pribéhu procesu.

Faze vyrobniho procesu znazornéné na casové ose lze
transformovat do Pyramidy produktivniho procesu.

Pyramida produktivniho procesu zobrazuje prostiednictvim
jednotlivych vrstey, jak Ize z vyrobniho procesu systematicky
odstranovat jednotlivé pfi¢iny odchylek a nepfesnosti a
dosahnout maximalni produktivity obrabéni.

Sefizeni

Pfiprava




Priprava vyroby

PREVENTIVNI Fedeni

Ptiprava vyroby
a kontrola stroji

RENISHAW/&)
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Pfiprava

Opatfeni provedena v zakladni vrstvé pyramidy jsou zaméfena na stabilitu prostfedi ve kterém bude obrabéni probihat. Tato
preventivni opatieni musi zabranit tomu, aby se v priibéhu obrabéni objevily jakékoliv neocekavané vlivy, které by mohly
zpUsobovat nahodilé chyby.

Opatreni ve vrstvé Pripravy vyroby:

Navrh vyroby — navrh produktu zaloZzeny na dikladném
porozumeéni vyrobniho procesu sméfuje k vyuziti
ovérfenych postupl.

Rizeni vstupll procesu — zahrnuje pouziti FMEA a
podobnych metod k pochopeni a fizeni véech faktord,
které vstupuji do vyrobniho procesu a které mohou
ovlivnit vysledek obrabéni.

Stabilita prostredi — umoznuje identifikovat, které
vnéjsi vlivy vstupujici do procesu obrabéni nelze pfedem
zcela vylougit, ale které neodmyslitelné patfi

k vyrobnimu prostredi.

Navrh procesu = vyzaduje systematicky pfistup

k rozfazovani vyrobniho procesu, aby bylo mozné vytvorit
co nejlepsi prostiedi pro stabilitu a automatizaci procesu.
Patfi sem i zapojeni zpétné vazby do procesu

v kritickych mistech.

Optimalizace stavu stroje — je zakladnim prvkem
pfipravy vyroby, protoze nepfesny stroj nemuze vyrabét
stale presné dily. Na zakladé vyhodnoceni vlastnosti
stroje Ize kalibraci, pfipadné sefizenim nebo opravou,
dosahnout takového vykonu stroje, ktery umozriuje
obrabéni v ramci pozadovanych hodnot.
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yramida produktivniho

Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Nastaveni procesu

PREDIKTIVNI Feeni

Nastaveni procesu o
sefizeni parametri Sefizeni
pred zaéatkem obrabéni

Nastaveni procesu zahrnuje ¢innosti provadéné na stroji pfed zahajenim obrabéni. Cilem je zabezpedit takové parametry stroje,
aby byl proces obrabéni Uspésny.

Méreni nastroje stanovi:

e délku nastroje od Cela vietene, ureni délkové korekce a
ovéreni, ze délka nastroje je v zadanych tolerancich.

e prdmér nastroje pfi rotaci ke stanoveni korekce
priméru nastroje.

Méreni obrobku stanovi:
e identifikaci dilce a vybér spravného NC programu.

e polohu vychoziho bodu soufadného systému obrobku.

e velikost pfidavku na obrabéni a mnozstvi
hrubovacich tfisek.

e orientaci obrobku (v(i¢i osam stroje) a natoceni
soufadného systému.

Méreni stroje stanovi:

e vyrovnani rotacnich os a polohovacich
a upinacich pfipravku.

e polohu stfedu otaéeni rotacnich os a referenéni
body na upinacim pfipravku.
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Mezioperacni fizeni

AKTIVNI feseni

Aktivni zpétna vazba
aktivni kontrola parametr Akce
v pribéhu obrabéni

Opatreni v této vrstvé pyramidy zahrnuji ¢innosti provadéné v pribéhu obrabéni. Tato opatfeni automaticky vytvareji odezvu na
stav materialu, na aktualni odchylky v obrabéni nebo na jiné neocekavané stavy procesu. Diky této zpétné vazbé Ize uspésné
fidit proces obrabéni.

* na zakladé zjisténych hodnot reagovat na odchylky
zplsobené napfiklad deformaci dilce, odtlaéenim
nastroje, nebo vlivem teplotnich deformaci.

e Na zakladé zjisténych hodnot mlize stroj automaticky
upravit nato¢eni soufadného systému, aktualizovat
parametry obrabéni, zménit korekéni hodnoty v tabulkach
nastrojli a vétvit chod programu pomoci logickych
podminek tak, aby vysledkem byl bezvadny vyrobek.

e pfitomnost nastroje,
e polohu nastroje ve vreteni

e poskozeni nebo opotiebeni bfitl nastroje.
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Kontrola po procesu

Kontrola hotového vyrobku Informace
informativni méfeni po dokonéeni obrabéni

INFORMATIVNI fedeni

1-10

Vrchol pyramidy predstavuje proméfeni hotového dilu a ziskani mérového protokolu. Tyto tdaje mohou byt vyuZity ke
zdokumentovani ukonéeného procesu nebo k modifikaci procesu nasledujiciho.

e Lze zaznamenat udalosti, ke kterym doslo béhem
obrabéni, napfiklad automatické nebo manuélini zmény
nastaveni parametrd stroje, nebo NC programu.

e Lze identifikovat zasahy do procesu obrabéni, které mohly
ovlivnit vysledny vyrobek.

e kontrolu dllezitych prvka dilce pfimo na stroji, pred
odepnutim a vyjmutim ze stroje.

e sledovat stabilitu procesu obrabéni.

e Zaznamy o méfeni dokumentuji trendy procesu
a kvalitu produkce.

e Historie Gdaji umoziiuje monitorovat stav stroje a
planovat preventivni opravy a udrzbu stroje.
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Priklady produktivniho procesu

Produktivniho

Pyramida
- Procesu

Spolec ost Renishaw pUb o] o] Y al S Jsou VySVet ena ve
) S priv
sha kovala feSer ro celou fadu nejbéznéjsic roblém{ obé. Tato fese
srozumitelném fo atu P oblém—feSen —pr k ad, ktely ze mit po otove poruce, ap edSlaVU] soucast stale se rozsirujiciho

—h
1
—t

souboru pfikladd Pyramidy Produktivniho Procesu.

Ptiklady ukazu n it feSeni ¢ i Renish ySeni efektivity vyroby.
S AZil y i zit feSeni spolecnosti Renishaw ke zvySeni e | :
fi ji, jak 1ze ve vSech fazich vyrobniho procesu vyuzi ti Renishaw k ooni efeldry .
VrpI "I'klz::'jech jsjc;ujvyuiity obrobkové sondy, nastrojové sondy, software pro rozpoznavani nastroju a zafizeni pro diagnostiku
fi

stavu st oju.
’ a
y ] y y v , VYUV \ )
Priklady obsahuji pOd obnosti 0 moznostech kontroly kritickyc pr k{ obrobku, vytvare Iadaptl nich drah nastroju, identifikace

typu obrobku, automaticky vybér NC programu aj.

j i ici i .cz/processcontrol
Kompletni soubor pfikladi Pyramidy Produktivniho Procesu je k dispozici na adrese www.renishaw.cz/p
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Process reporting

ent method,
offline measurem rance
Problem ndent on an meﬂ:;‘f‘;w‘med for ‘E;f:f':ha mi-machined component is partly reliant on
uring process 18 SR ity data nor tion is the sum 1o he potantial for manual errors. These ermars can
manutact mation is nal informat & r0cess. + 4 ‘ i
When & ri gimensional infor tely, this dimensio he total machining P! 2 matarial, or incorrect orientation of existing
mismmw purposes. Un'cﬂl':" and events duing cult to establish exactly the rework or even scrapping of the component.
- trace et nrocass variablas. s diff i rs. ) 5
et OGRS ~entormance 11s A T EE fectvo pa g could resultin & machine crash, leading to
Tonkd, s may be the case when the machining program

Je machine. Non-conforming material
described to check part identification and
fon-conformances before machining,

Jlity of part or material loading, however

g errars: operaor mis-loading, swarl, debris,
hether the part is positioned correctly for the.

RENISHAW 2

apply innovation™=

Cutter parameter update
raw material (or previously machined
i, the component alignment on the
Problem taterial. Use the results to compare actual
¥ the process if necessary to avoid scrap
Updating of utter lengip ang M ofses is usualy carit o o o 73 only if meqsurements are witin the
of two ways;

* Manual updates ygjn, nformation Provided by offling or external measurement
9 Y
An extemal deyice 43 & micromater or ¢ -ordinate meas, "9 machine (CMM) is yseg
al Such ag a mj Or Co-ordinaf u i (CRM) i
to

report the measureg size of a f
on 8 e afeature audmvmaasurementls menusvdmad}usl Parameters

* These mathods are
4 prone to error because fh, = ]
g e oparatar
4 "sawmu ;'(::ﬁ's L'Jfasgt_l on the reported feature Wgonr::manwry el o
b rsg Yo of digis, or an ofiset mistakgnly wm‘mwe‘w s Sl =
gnificant deviation from the expected result i e i
- These methogs can introdu . -
° © & significant delay 1g th,
this could ragyiy in several i Y b s uDda!:Mln s . :
Pants being maghin, Is appied, o & Lcton,
Production whilst the update is Calculated andie:a:fuae el etk o N g c,é
* Operalor skill and consistong appil B §
¥ ¢an cause a variation i s :
EXAmple. some operators may choose nat 1o adjys a"r‘o::B evel of conlrol being appieq, For Lo E" g
. Amumll'cupdabeu:lnga'ﬂel : S = 2
i setting probe mounteq within the cne machine too| . = £
@¥ice is mounted in the Machi . 2
i 2 100l and is used to set thg Parameters for the : £ =
* Measuremn c 5
au mnmsnﬁ::?ﬂ EEr; Tade under low-load conditigns 2lten do not reflect the oy S I
smal om0 M‘ec'v:; such as 100! push-off are not Aaccounted for and thig leay o - 2 3
ich may not be acceptable for tightly toleranceg Teaturas, o l i £ =
= —
Solution Y s
Usea Spindle probe to m, B — : g
presdt g 8asure the aclual size. of a machingg feature and update the refevan; - 5
Itis sometimes benefigial 1o 2 ]
o deliberately maching 5 mm"ﬁﬂ'i’?i";f Ew"icf' Yo gy e ) o g = = 7 :
a1 them meshnachin i Part of a semi-finishing stray Thess ; Sehee 2 by |
Applied 1o a final gy, g the spindle probe and provide reaj Process iniorm:l.?:n which ':::.”éf .g- - ?E"Eﬂe T ] E
g bl e | =
_7_7_7_7_7_- -1 °
| Measure the sizg or 4 | a ) 5
L_machioovars " | ] : g
ature | o iy
" Analyse N 5
E  testresuns, N 3
@ &mmmaradﬂn > =
T Tequired?
Continue machining = e JE- S
with new tool aa Q i 4 =
| : L W —
G =
‘maching Il :
2 fleo R:'es[ i Maching is fi for production, =
= el Schedule next balibar tegt =
5 based an maintenance plan E
P —— —— =
o T —— —— —, .






RENISHAWd)

apply innovation™

Snimaci systemy

SNIMaACi SYSteMY . . ... . i i i e e a e 2-1
Srovnavaci tabulka snimacich technologii .. ......... ... ... ... . . . 2-2
Podrobné informace o snimacich technologiich . .. ....... ... ... ... ... ... ... .. .. ... 2-3

Princip kinematickych sond . . . ... . . 2-4
Princip tenzometrickych sond . ... ... .. . 2-5
Systémy prenosu SigNAlU . . . ... oo 2-6
Opticke SYStEMY . . . o 2-7
RAdiOVE Systemy . ... 2-8
Kabelove Systemy . .. ... e 2-9
Systémy S ViCe SONdaAMI. . . . .. oot 2-10
Pravodce sortimentem sond . . ... ... e 2-12
Kinematick€ SONdy . . ... ... i e 2-14
OMIPA0-2 . o 2-14
OL P40 . . 2-16
OMIPBO . . . ot 2-18
Optické modularni systémy OMP40M a OMPB0OM. . . . ...........c. i, 2-20
RMPA0 . . 2-24
RLPA0 . . 2-26
RMPBO . . . 2-28
Radiové modularni systémy RMP40M a RMPEOM . . ......... ... .. it 2-30
SondaLP2 avarianty. . ... 2-34
P T 2-36
Kontaktni ustavovaci sonda (JCP) . . . ... ... . 2-38
RENGAGE™ Tenzometrick€ sondy . . .. ... .ot 2-40
OMPA00 . . .o 2-40
MP 700 . .o 2-42
RMPBO00 . . .o 2-44
MP 250 . .o 2-46
FS1/FS2 a FST10/FS20. . . . oot e e e 2-48
Kontaktni skenovaci systém SPRINT™ . .. ... ... ... ... .. .. . . 2-51
OO PB0 . . .ot 2-52
Doteky SPRINT M L 2-53
OSI-S a OMM-S . . . 2-54
Software Productivity+™ CNC Plug-in. . ... ... ... 2-56
SPRINT t00IKItY . . . ot 2-56

Kuzely k sondam na obrabécistroje . ..... ... ... .. . . . 2-58



Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Srovnavaci tabulka snimacich technologii

Typova oznaéeni sond Renishaw obsahuji snadno zapamatovatelné akronymy. Zvyklosti pojmenovavani jsou vysvétleny nize a

N

e g’ pomohou vam pochopit cely systém a vybrat ten spravny produkt.
[}
=} = Sondy patfi do samostatnych technologickych &i produktovych skupin a Ize je identifikovat nasledujicim zplsobem:
£3
§ S Oznaéeni Nazev produktu
© O
g R|M | P |60 0
0=
b & R = Radiovy
Prenos signalu O = Opticky
2-2 Prazdné = Kabelovy
Pousiti M = Obrabéci centrum nebo jiny typ stroje
L = Soustruh nebo soustruznické centrum
Produkt P = Sonda
25 =25 mm
Pramér télesa 40 =40 mm
60 = 63 mm
Prazdné = Kinematicky
Mechanismus 0 = Tenzometricky
M = Modularni
Napfiklad:

RMP40 oznacuje radiovou sondu pro obrébéci centra s télesem o priiméru 40 mm vyuzivajici kinematicky mechanismus spinani.
OLP40 oznacuje optickou sondu pro soustruznické stroje s télesem o priméru 40 mm vyuzivajici kinematicky mechanismus spinani.
MP250 oznaduje kabelovou sondu s primérem télesa 25 mm vyuzivajici tenzometricky spinaci mechanismus.

Produkt Typ pfenosu = i .
signalu @ o >§ 3 Metoda zapnuti
> g = 8—%
- > = [9) > >
2| 8| o g g £33 8 | & g .8 g baterie
o) T g 3 o> © g kel = € S | &N
o [a] =@ = kel C £ =
Q. [eo] S < > Q
Strana | 2-7 | 2-8 | 29 o] s < *
Kinematické | OMP40-2 ° 1,00 pm 150 mm | o A Y2 AA
sondy
OLP40 ® 1,00 pm 150 mm ° A Y2 AA
OMP60 Y 1 ,00 um 150 mm Y A ® Y AA
RMP40 ° 1,00 pm 150mm | o ° % AA
RLP40 2.4 PS 1,00 ym N/A 150 mm PS S Y2 AA
RMP60 ° 1,00 ym 150 mm PS PS P AA
LP2 o | 1,00 pm 100 mm N/A N/A
LP2H o |200pm 150 mm
MP11 o | 1,00 pm 100 mm
Tenzometrické | OMP400 PS 0,25 pm | £1,00 ym | 200 mm ° A Y2 AA
sondy
MP700 P 0,25 pm | £1,00 ym | 200 mm ° A MN1604
2-5
RMP600 ° 0,25 ym | £1,00 pm | 200 mm ° ® P AA
MP250 o | 025pm | +1,00 pm | 100 mm N/A N/A
Jiné Sonda JCP 2.34 <> 1,00 ym 42,75 mm LR

/\ Funkce prijimace/interface jednotky
<> JCP1 —Vizualni indikace spinani, JCP30C — Kabelova

* v N x
Dalsi informace jsou uvedeny na strané 2-5.
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Podrobné informace o snimacich technologiich

Pro kazdou ¢innost je tfeba zvolit vhodny nastroj. Nase pozadavky na vyrobu jsou také rizné, stejné jako pozadavky na proces

a nastroje nezbytné k jeho vykonavani.

Pro kazdou konkrétni méfici ulohu existuje vhodny produkt navrzeny, vyvinuty a provéfeny spole¢nosti Renishaw — od

jednoduchého prizmatického méfeni po méreni komplexnich tvarovych ploch s presnosti v fadu mikrometrd. Rozdéleni produktl

je znazornéno nize.

Kinematické sondy

Tato osvédcena konstrukce je nejcastéjsi volbou pro zajisténi

presného a spolehlivého feseni.

Nejdllezitéj$im parametrem je schopnost mechanismu sondy
vratit se po vychyleni zpét do vychozi polohy opakované v

rozsahu 1 pm.

Tato technologie je k dispozici ve vSech miniaturnich,
velmi kompaktnich a kompaktnich sondach Renishaw — od
jednoduché detekce hrany pres vyrovnani obrobku az po

promérfeni hotového dilce pfimo na stroji.

Tenzometrické sondy

Tato patentovana technologie vyuziva stejny kinematicky
mechanismus doplnény o citlivé tenzometry, které snimaji
tlak vyvinuty dotekem sondy pfi kontaktu s méfenym
dilcem. Pouziva se pouze v sondach Renishaw, které nesou

ochrannou znamku RENGAGE™,

Diky bezkonkurenéni presnosti a opakovatelnosti je tato
technologie nejlepsi volbou pro slozité viceosé aplikace a

kalibraci strojl.

Tenzometrické sondy pfinaseji pfi pouziti na viceosych strojich
vyznamné vyhody a pro uzivatele obrabécich stroj se stavaji

stale ¢astéjsi volbou.

Vyuziti technologii

Aplikace Kinematické sondy Tenzometrické sondy
Ustaveni obrobku ° °

Méfeni v pribéhu obrabéni ° °
Proméreni hotového dilce ° °

Kalibrace viceosych stroju o
Kombinované sady obrobkové/nastrojové A A

sondy

Parametry

Opakovatelnost 1,0 um 20 0,25 ym 20

Spinaci charakteristika

Trojuhelnikova geometricka chyba

Zadna geometricka chyba

Zivotnost spinace

Typicky > 1 000 000

Typicky > 10 000 000

Maximalni délka doteku

Typicky ~ 100 mm

Typicky ~ 200 mm

Nasledujici stranky popisuji konstrukci sond a zpUsob vyuZiti téchto technologii.

]
1o

py shimaci
technologii

N
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Princip kinematickych sond

TFi rovnomérné rozmisténé valecky ulozené na Sesti kuli¢kach z karbidu wolframu zajistuji Sestibodovy kontakt v kinematickém
ulozZeni. Tyto kontakty uzaviraji elektricky obvod. Mechanismus je do kinematického ulozeni tlacen pruzinou. Ta umozriuje
vychyleni mechanismu, jakmile se dotek sondy dostane do kolize s obrobkem. Po oddaleni sondy od obrobku se mechanismus
vrati zpét do vychozi polohy s toleranci 1 pm.

V kinematickém uloZeni se pod tlakem pruziny vytvareji sty¢né plosky, kterymi protéka elektricky proud. Sily v mechanismu
sondy zpusobuiji zmenseni nékterych styénych plosek, ¢imz se zvysi elektricky odpor téchto elementu.

PFi kontaktu s obrobkem se vznikla tlakova sila mechanismu méfi jako zména elektrického odporu na styéné plosSce.
Po dosazeni stanovené prahové hodnoty elektrického odporu hlasi sondy vystupni signal ,rozepnuty kontakt".

o
<
<]
)
E=
o
>
x
=
©
£
(]
£
x

=
o
(=
=
[

Rez sondou

L Pohled shora
Reakéni sila

Pruzina

Kinematické
umisténi valeckd a
kulicek

Smér pohybu
atroje €I

-Dotekové Detail kinematického mechanismu

sila

Elektricky odpor roste se
zmensovanim ploSek

Rez kinematickym
mechanismem

Styéné plosky se
zmensuji, kdyz
se dotekova sila
zvySuje

Tok elektrického
proudu

<)

Na zakladé vySe uvedeného kinematického principu jsou dale zobrazeny faze vzniku spinaciho signalu. Opakovatelné usazeni
kinematického mechanismu po vychyleni je pro pfesné méfeni rozhoduijici.

Véech Mechanismus nﬁgﬁ;ﬁgﬂ(ys
Sechn o

g e oy Styéné plosky se vraci zpét do
opakovatelné polohy

kinematické prvky v L téchto stvénvch !
kontaktu Reakeni sila plogek YENYen - oddaleny

:

Smér pohybu
stroje

T 2

Smér pohybu
stroje

<

Smér pohybu
stroje

<4 I

i

@
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Princip tenzometrickych sond

Sondy RENGAGE™, konstruované a patentované spolec¢nosti Renishaw, vyuzivaji ovérenou technologii kiemikovych tenzometr(i
s ultrakompaktni elektronikou za u¢elem dosazeni bezkonkurenéni pfesnosti a méficiho vykonu. Jsou vhodné pro Sirokou Skalu
aplikaci v obrabécich strojich a na rozdil od sond jinych vyrobcd poskytuji vynikajici vykon i pfi prostorovych méfenich ve 3D.
Nejnovéjsimi produkty, které tuto technologii obsahuji, jsou sondy MP250, OMP400 a RMP600 spole¢nosti Renishaw.

Tenzometry jsou upevnény na specialné navrzenych zebrech upevnénych do konstrukce sondy, ale oddélenych od
kinematického mechanismu. Tenzometry jsou usporadany tak, aby snimaly v8echny sily pdsobici na dotek z jakéhokoliv sméru.

p

Po dosazeni prahové hodnoty v nékterém sméru je vytvoren spinaci signal. Spinaci sila je pfitom vyrazné nizsi nez sily
potfebné k sepnuti u konveénénich sond. Navrat doteku zpét do vychozi klidové polohy zajiStuje kinematicky mechanismus.
Kinameticky mechanismus je osvéd¢eny systém vynalezeny a vyuzivany spolecnosti Renishaw jiz 40 let. Zaruéuje
opakovatelné zpétné usazeni doteku a je zasadnim pfedpokladem pro pfesné méfeni.

tenzometrickych sond

N

Snimani tenzometrickym systémem je na kinematickém mechanismu sondy zcela nezavislé. Sondy Rengage se vyznacuiji
nizkou spinaci silou, vysokou opakovatelnosti a konzistentni spinaci charakteristikou. Téchto vlastnosti zpravidla nelze
dosahnout u béznych konvenénich sond.

Rez sondou Pohled shora

Reakéni sila

\ Umisténi

Smér o
pohybu‘ nu tenzometrdi
stroje
—@ -DOtGKOVé
‘ sila Detailni pohled na tenzometr

Tenzometr

@

Pomoci této technologie je mozné eliminovat az 90 % chyb zpusobenych trojuhelnikovou charakteristikou kinematickych sond*.
Pfi méreni v roviné tak vyznamné snizite pocet rekalibraci sondy, Pfi méfeni tvarovych ploch ve 3D prostoru ocenite u sond

s technologii Rengage méfici vykon nesrovnatelny s jinymi sondami.

* Geometricka chyba, charakteristicka pro v§echny sondy, je zplisobena ohybem doteku a pohybem mechanismu sondy pfedtim, nez sonda zaregistruje kontakt

s povrchem.

Dalsi informace o mnoha vyhodach této jedinec¢né technologie snimani naleznete na adrese www.renishaw.cz/rengage


http://www.renishaw.com/rengage

Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Systémy prenosu signalu

Sonda a CNC fidici systém komunikuji obousmérné.

(]
g, Signal indikujici vychyleni doteku sondy
- Interface
E' 2 jednotka
i) g Signal pro fizeni sondy
9 o
>N i
» o

O prenos a zpracovani téchto signal se stard komunikaéni modul, jehoz vybér zavisi na typu sondy, druhu stroje a zpUisobu
vyuziti sondy.

Sondy Renishaw vyuzivaji zejména opticky a radiovy systém prenosu signalu. Oba tyto systémy jsou bezdratové. Existuje ale i
moznost pfenosu signalu pomoci propojovaciho kabelu.

Komunika¢ni moduly s integrovanym interface Optické
komunikaéni
Typ pfenosu signalu Optické Radiove Kabelove moduly
Strana 2-7 2-8 2-9 2-7
Typy sond = « m
8 < &
I Q — — (¢] ¥ _ = s
> iy = = = © %} o ==
© = (e} o = = T P ~ O
Q o o = 2 N o
= g |z
o) =
Kinematické OMP40-2 ) ) ° Y )
sondy
OMP40M ° PS ° P °
OMP60 ° P S P PS
OMP60M P P PS ° P
RMP40 ° °
RMP40M ° P
RLP40 ° °
RMP60 ° °
RMP60M ® PS
LP2 a varianty A A A <> <> ° PY A A
MP11 Tato sonda s kabelovy pfipojenim je vybavena integrovanou interface jednotkou.
Tenzometrické | OMP400 PY ° ° ° °
sondy
MP700 PS °
RMP600 ° P
MP250 °
Jiné Sonda JCP Interface neni tfeba, sonda JCP30C se kabelem pfipojuje pfimo k digitalni zobrazovaci
jednotce vybavené vhodnym vstupem.
A pii pouziti s OMP40M nebo OMP60M
<> Pfi pouziti s RMP40M nebo RMP60M

Nasledujici strany zobrazuji typické priklady kazdého z téchto systéma.
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Spinaci
dotykova sonda

Komunikaéni
modul

CNC fidici systém

Opticky systém Renishaw vyuziva ke komunikaci mezi sondou a fidicim systémem infraervenou technologii. Soucasti systému
je sonda a komunikaéni modul.

Sonda pfijima signaly z fidiciho systému stroje a vysila stavové signaly. Sonda muize byt pfepnuta do jednoho ze dvou aktivnich
rezimd: ,pohotovostniho® a ,provozniho®. V pohotovostnim rezimu sonda periodicky vysila a pfijima komunikacni signal a ¢eka
na signal k pfepnuti do provozniho rezimu. V provoznim rezimu vysila sonda do pfijimacée informace o stavu sondy, véetné
stavu baterie.

Spole¢nost Renishaw nabizi vice typt komunikaénich moduld. Nejnovéj$i generace sond Renishaw vyuzivad modulovany
opticky prenos, ktery minimalizuje vliv ruSeni signalu z jinych svételnych zdroju a zvySuje spolehlivost komunikace.

Prfenosovy systém Ize optimalizovat pro potfeby mensich obrabécich strojl a s jedinym pfijima¢em pouzivat az tfi sondy.

Optické komunikaéni moduly Renishaw poskytuji vizualni i zvukové indikatory, které zfetelné a jednoduse informuji obsluhu
o stavu sondy, napajeni systému, stavu baterie a diagnostice chyb.

2-7
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Spinaci
dotykova sonda

s

Komunikaéni o e B =
modul 3= 3388 i

CNC fizeni

Radiovy systém Renishaw zajistuje komunikaci mezi sondou a fidicim systémem stroje. Systém sestava ze sondy a
komunikaéniho modulu.

Sonda pfijima signaly z fidiciho systému stroje a vysila stavové signaly. Sonda muize byt pfepnuta do jednoho ze dvou aktivnich
rezimd: ,pohotovostniho® a ,provozniho®. V pohotovostnim rezimu sonda periodicky vysila a pfijima komunikacni signal a ¢eka
na signal k pfepnuti do provozniho rezimu. V provoznim rezimu vysila sonda do pfijimace informace o stavu sondy, véetné
stavu baterie.

Komunika¢ni modul s integrovanou anténou prevadi signal ze sondy do podoby, ktera je kompatibilni s fidicim systémem
obrabéciho stroje. Tato technologie se hodi zejména pro velké stroje a takové aplikace, kde nelze zajistit pfimou viditelnost mezi
sondou a pfijimacem. Technologie rozsifeni frekvenéniho spektra pfepinanim frekvence (FHSS) umoznuje systému prepinat
automaticky mezi radiovymi kanaly a zajistovat tak spolehlivou komunikaci odolnou proti ruseni jinymi radiovymi zafizenimi.

Radiové pfijimace Renishaw poskytuji vizualni a zvukové indikatory, kieré zretelné a jednodus$e informuji obsluhu o stavu
sondy, napajeni systému, stavu baterie a diagnostice chyb.
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Interface =
-les

)

CNC fizeni
Spinaci dotykova sonda

Kabelové systémy jsou nejjednodussi formou pfenosového systému. Systém sestava ze sondy, kabelu a interface jednotky.

Komunika¢ni kabel spojuje sondu s interface jednotkou, napaji sondu a prenasi signaly.

Interface jednotka prevadi signaly ze sondy na vystupy beznapétového polovodi¢ového relé (SSR) uréené k pfenosu informace
do fidiciho systému obrabéciho stroje.

Kabelové systémy se idealné hodi pro frézky, kde je sonda do vietena stroje vkladana ru¢né.
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Systémy s vice sondami

RGznorodost a schopnosti pfenosovych systéml Renishaw umozuji inovativni pouzivani vice sond na jednom stroji. Nize
uvedena tabulka obsahuje pfiklady aplikaci s riznymi typy pfenosu. Jsou mozné i dal$i varianty.

Systém s vice sondami Maximalni pocet sond Interface Typy sond *
o Dvé optické sondy 2 OMI-2T OMP40-2, OMP40M
L2
>
0 OLP40
—
5 § Nékolik optickych sond 3 0SI s OMM-2 OMP60, OMP60M
0 c
@9 OMP400
oTS
2-10
Nékolik radiovych sond 4 RMI-Q * RMP40, RMP40M
RLP40

RMP60, RMP60M
RMP600

RTS

* . .
Libovolna kombinace

* S modulem RMI-Q Ize pouzit maximalné jednu radiovou sondu prvni generace. Dalsi spolupracujici sondy by mély byt z druhé generace. Dal$i podrobnosti naleznete
v dokumentu Prirucka k instalaci jednotky RMI-Q (obj. ¢. Renishaw H-5687-8504).

Praktické pfiklady pouziti nékolika sond Renishaw mohou
zahrnovat:

1. Dveé nebo vice sond osazenych rtznymi doteky
pro snimani neobvyklych prvkd béhem
meziopera¢niho méreni.

2. Jednu vysoce pfesnou sondu RENGAGE™ pro kalibraci
stroje a jednu sondu se standardni pfesnosti pro ustaveni
obrobku, mezioperaéni méfeni a méfeni obrobku.

3.  Neékolik sond ke kombinaci automatického ustaveni
obrobku, meziopera¢ni méfeni a méfeni nastroje.

Priklady mozného pouziti
kombinaci vice radiovych
sond Renishaw.
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Pruvodce sortimentem sond

Tento privodce vam pom(ize zjistit, které sondy jsou pro vasi aplikaci nejvhodnéjsi.

Typy stroju Vertikalni CNC Horizontalni CNC Portalova Manualni
obrabéci centra obrabéci centra CNC obrabeéci | stroje
T centra
8 .
; ili
85 ——
og g Typy sond Velikost | x N . x N = =
29 stroje | > 5 > > 5 z S S
[} () o] [} (9} 2 D 0]
= =] = = = = R 7]
212 Strana » 2 > >
Kinematické OMP40-2 2-14 ° ° ° )
sondy
OMP40M 2-20 ) ) ) ®
OLP40 2-16
OMP60 2-18 o ) ) °
OMP60M 2-20 ° ) ) )
RMP40 2-24 [ [ ° ®
RMP40M 2-30 ° o ) )
RLP40 2-26
RMP60 2-28 ° ) ) ° °
RMP60M 2-30 ° [ ) [} ® ®
LP2 a varianty 2-34 ° ° ® [ ) )
MP11 2-36 °
Tenzometrické | OMP400 2-40 ) ° [} [}
sondy
MP700 2-42 [ ° [ ] °
RMP600 2-44 ) ) ) ° )
MP250 2-46
Jiné Sonda JCP 2-38 °
* Velikosti stoli Maly Stredni Velky
Velikost stolu <700 mm x 600 mm Velikost stolu <1200 mm x 600 mm Velikost stolu >1200 mm x 600 mm

Dalsi typy stroju pokracuji na nasleduijici strané.
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Priivodce sortimentem sond (pokrac¢ovani)

Typy stroju CNC soustruhy CNC multiprofesni CNC brusky
stroje
Typy sond Velikost | @ . - + - =
stroje | > 5 2> > 5 2> 5
g 2 o < 2 o 3
Strana &) = o - 2
Kinematické OMP40-2 2-14 )
sondy
OMP40M 2-20 ) ) )
OLP40 2-16 ) ° °
OMP60 2-18 ° )
OMP60M 2-20 ° )
RMP40 2-24 ° )
RMP40M 2-30 [ ° [ ) ®
RLP40 2-26 ° ° ° ° )
RMP60 2-28 ) )
RMP60M 2-30 ) )
LP2 a varianty 2-34 (] ° o ° ° ° °
MP11 2-36
Tenzometrické | OMP400 2-40 °
sondy
MP700 2-42 ° )
RMP600 2-44 ) ) ®
MP250 2-46 )
Jiné Sonda JCP 2-38
Typ/velikost stroje Maly Stredni Velky

§ CNC soustruhy

Velikost skli¢idla 6 palct az 8 palct

nebo mensi

Velikost skli¢idla 10 palct az 15 palct

Velikost skli¢idla 18 palcti az
24 palch

¥ CNC multifunkéni stroje

Pracovni rozsah < 1 500 mm

Pracovni rozsah < 3 500 mm

Pracovni rozsah > 3 500 mm

(]
o
©
o
>
L=}
S
o

o
c
(<]
7]
£
o
2
c
o
£
=
b
o
7]
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Vysoce kompaktni 3D spinaci dotykova sonda s optickym

prfenosem signalu. Pouziva se ke kontrole ustaveni obrobku na
malych a stfednich obrabécich centrech a vysokorychlostnich
strojich vybavenych upinacim kuzelem HSK a strmymi kuzely.

Kompatibilita se v§emi optickymi pfijimaci Renishaw umozriuje

uzivatelim snadno modernizovat stavajici zafizeni.

Klicové viastnosti a vyhody

Osvédcéeny kinematicky design

Vyjimecéna odolnost proti svételnému ruseni diky
modulovanému prenosu signalu

Rozsah pfijmu signalu 360°
Ultrakompaktni konstrukce

Opakovatelnost 1,00 ym 2c

wDrive trvalo ustaveni obrobku 1,5 hodiny a samotné obrabéni 4,5 hodiny, coZ bylo naprosto neprijatelné. Ted' stejné
ustaveni trva 10 minut, takZe mame 1 hodinu a 20 minut k dispozici navic pro obrabéni dalsich dil. Sonda nam tak

vydélava penize.”

Sewtec Automation

Celou pripadovou studii si mizete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach

www.renishaw.cz/sewtec-automation

50 19

340

Dotek M4

p—
O—— - —

Zdvih XY

Prihledny kryt

Kazeta pro baterie

Rozméry jsou uvedeny v mm

Spole¢nost Renishaw dodava
k sondam Siroky sortiment
upinacich kuzeld

Maximalni zdvih sondy

Délka doteku | +X/=zxY +Z
50 12 6
100 22 6
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Optické nastaveni

Modulovany signal ‘ Legacy signal

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na malych az stfednich obrabécich centrech a
malych multifunkénich strojich.

Typ prenosu signalu

360° infracerveny opticky pfenos (modulovany nebo legacy)

Kompatibilni pfijimaé

OMI-2, OMI-2T, OMI-2H, OMI-2C OMI nebo OMM / Ml 12
nebo OSI|/ OMM-2

Pracovni dosah signalu Az5m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzZelu (véetné baterii) 250 g

Moznosti zapnuti/vypnuti Optical on —> Optical off
Optical on —> Timer off

Zivotnost baterii Zivotnost
v pohotovostnim
1
(2 x Y2 AA 3,6V resimu

Max. 250 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

lithiumthionylchloridova) NepfetrZity provoz

Max. 270 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani.

Max. 230 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 pym 2c (viz poznamka 1)

Spinaci sila

(viz poznamky 2 a 3) 0,50 N

XY nizka sila 0,90 N

XY vysoka sila 5,85 N

Smér +Z

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Mefici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

Spinaci sila, ktera mtze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou plisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti

sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na rtiznych proménnych, véetné méfici rychlosti

Poznamka 1
vyznamné vyssi rychlost.
Poznamka 2
a zpomaleni stroje.
Poznamka 3 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvyssiho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omp40-2
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

OLP40

Vysoce kompaktni 3D spinaci dotykova sonda s optickym
prfenosem signalu. Je speciélné navrzena pro kontrolu ustaveni
obrobku na soustruzich a bruskach.

Kompatibilita se vSemi optickymi pfijimaci Renishaw umozriuje
uzivatelim snadno modernizovat stavajici zafizeni.

\°)| OLP40

Klicové viastnosti a vyhody

e Osvédceny kinematicky design

¢ Vyjimecna odolnost proti svételnému ruseni diky
modulovanému prenosu signalu

* Rozsah pfijmu signalu 360°
e Ultrakompakini konstrukce
e ZvySena odolnost systému proti vlivim prostredi .

e Opakovatelnost 1,00 pm 2c

,Kdysi jsme pfi méreni jedné soucasti pfi mezioperacni kontrole stravili 35 minut — to se muselo zlepsit. Cely tento
cyklus nyni provadi sonda a kontrolni operace se tak zkratila na zhruba 6 minut.”

Castle Precision

Celou pfipadovou studii si mlzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/castle-precision

Rozméry

Stavova LED

50 19

Prahledny kryt
Kazeta pro baterie

Spole¢nost Renishaw dodava
k sondam $iroky sortiment
upinacich kuzeld

e \% ______ B

Q 7
12,5° T
Zdvih XY L
51 Maximalni zdvih sondy
Délka doteku | =X/=xY +Z
58,3 50 12
100 22

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Optické nastaveni

Modulovany signal ‘ Legacy signal

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na soustruzich v§ech velikosti a malych
multifunkénich strojich.

Typ pfenosu signalu

360° infracerveny opticky pfenos (modulovany nebo legacy)

Kompatibilni pfijimac

OMI-2, OMI-2T, OMI-2H, OMI-2C | OMI nebo OMM / Ml 12
nebo OSI| / OMM-2

Pracovni dosah signalu Az5m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu 2774

(v€etné baterii)

Moznosti zapnuti/vypnuti Optical on —> Optical off
Optical on —> Timer off

Zivotnost baterii Zivotnost
v pohotovostnim

(2 x %2 AA 3,6V reimu

Max. 250 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

lithiumthionylchloridova) Nepfetrzity provoz

Max. 270 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani.

Max. 230 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, £Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 ym 26 (viz poznamka 1)

Spinaci sila

(viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 0,40 N
XY vysoka sila 0,80 N
Smér +Z 5,30 N
Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Poznamka 1 Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

vyznamné vyssi rychlost.

Poznamka 2 Spinaci sila, ktera mize byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou pisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti

sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na riznych proménnych, véetné méfici rychlosti

a zpomaleni stroje.

Poznéamka 3 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni je mozné. Podrobnosti naleznete v dokumentu Prirucka k instalaci sondy OLP40

(obj. & Renishaw H-5625-8504).

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw

nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/olp40
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

OMP60

Kompaktni 3D spinaci dotykova sonda s optickym pfenosem
signalu. Pouziva se ke kontrole ustaveni obrobku na Siroké
Skale stfednich a velkych obrabécich center.

Kompatibilita se v§emi optickymi pfijimaci Renishaw umozriuje
uzivatelim snadno modernizovat stavajici zafizeni.

Klicové vlastnosti a vyhody

\°) OMP60

e Osveédceny kinematicky design

e \yjime¢na odolnost proti svételnému ruseni diky
modulovanému pfenosu signalu

e Rozsah pfijmu signalu 360°
e Kompaktni konstrukce
e Ruzné moznosti aktivace a nastavitelna spinaci sila

* Opakovatelnost 1,00 pm 2o

»Snimaci systémy pouzivame uz vice nez 6 let a diky nim se nam podarilo snizit naklady, zkratit cas obrabéni a
soucasné skokové zdokonalit jakost a konzistenci produkce.“

Dunlop Aerospace Braking Systems

Celou pfipadovou studii si mizete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/dunlop-aerospace-braking-systems

Rozméry
50 19 Kazeta pro L y o
baterie Spina¢ v kuzelu (volitelny)
Spole¢nost Renishaw dodava
Dotek M4 k sondam Siroky sortiment
upinacich kuzell
18°
[s2]
© S
Q
18° /
Zdvih XY

|
Stavova LED

Prahledny kryt e

Maximalni zdvih sondy

Délka doteku | =X/zY +Z
50 21 11
100 37 11

Rozmeéry jsou uvedeny v mm
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Optické nastaveni

Modulovany

‘Legacy

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na obrabécich centrech vSech velikosti a malych

az stfednich multifunkénich strojich.

Typ pFenosu signalu

360° infracerveny opticky pfenos (modulovany nebo legacy)

Kompatibilni pfijimac

OMI-2, OMI-2T, OMI-2H, OMI-2C
nebo OSI/ OMM-2

OMI nebo OMM / MI 12

Pracovni dosah signalu

Az6m

Doporucené doteky

Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu

(v€etné baterii)

8859

Moznosti zapnuti/vypnuti

Optical on —>
Optical on —>
Shank switchon —»

Optical off
Timer off
Shank switch off

Zivotnost baterii Zivotnost
v pohotovostnim
(2 x AA 3,6V reSimu

Max. 1767 dni v zavislosti na zpusobu zapinani/vypinani.

lithiumthionylchloridova) Nepretrzité

pouzivani s nizkou
spotiebou energie

Max. 690 hodin v zavislosti na
zpUsobu zapinani/vypinani.

Max. 880 hodin v zavislosti na
zplsobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 pm 20 (viz poznamka 1)

Spinaci sila (viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 0,75 N, 76 gf

XY vysoka sila 1,40 N, 143 of

Smér +Z 5,30 N, 540 gf

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

Spinaci sila, kterd muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou pisobi dotek sondy na méreny dilec v okamziku sepnuti

sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (prebéhu). Velikost sily zavisi na riznych proménnych, véetné méfici rychlosti

Poznamka 1

vyznamné vy$Si rychlost.
Poznamka 2

a zpomaleni stroje.
Poznamka 3

H-4038-8505)

Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni je mozné. Podrobnosti naleznete v dokumentu Prirucka k instalaci sondy OMP60 (obj. ¢. Renishaw

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omp60
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Optické modularni systémy
OMP40M a OMP60M

Modularni verze obrobkovych sond umozniuji kontrolu
takovych prvkl obrobku, které nejsou obvykle pfistupné
standardnimi sondami.

émy

P

Spole¢nost Renishaw nabizi rozsahly sortiment adaptérd,
nastavcu a specialnich dotekl, pomoci kterych vyhovi i

arni sys

[

Systémy OMP40M a OMP60M jsou kompatibilni s optickymi
prijimaci Renishaw, coz uzivatelim umozriuje bezproblémoveé
-20 modernizovat stavajici zafizeni. Pfi spojeni s nejmodernéjsSim
modulovanym pfenosovym pfijimaéem nabizi systém
mimoradnou odolnost vici ruseni svételnymi zdroji. Vysoka
odolnost proti otfestim a ponoreni do kapaliny zajistuje
spolehlivy provoz i v nejnaro¢néjsim prostredi.

modul

N

Klicové vlastnosti a vyhody
e Osveédceny kinematicky design

e \yjimeéna odolnost proti svételnému ruseni diky
modulovanému pfenosu signalu

e Rozsah pfijmu signalu 360°

e Rozsahly sortiment adaptéri a nastavct umoznujicich
méreni obtizné pristupnych prvkd obrobku

e Opakovatelnost 1,00 az 2,00 pm 2c (podle sondy)

Modularni systém OMP40M

MA4 90 ° adaptér

E‘ cik
Dotek M4

Sonda LP2

Nastavec LPE1 (50 mm)

o

Nastavec LPE2 (100 mm)

T

et et T s aita I R
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Rozmeéry systému OMP40M

&EEEE‘—% S
£
b}
[7)
>
»n
40,75 50/100/150 54 ‘ E
" ! ]
=]
Rozméry jsou uvedeny v mm -g_'g
OE
. . 2-21
Modularni systém OMP60M
OMP60M
modul sondy

/]'1

‘ e |

&——< [op--|
Dotek M4

—rem
|
|
|

OMP60M nastavec L200

MA4 90 ° adaptér H]

T B i st [ .. OMPEOM
Dotek M4 .i|l i I-II modul
Sonda Nastavec LPE1 (50 mm) | i

A T B

_____________ B~ |

Nastavec LPE2 (100 mm) : OMP60M nastavec L100

- : i OMP60OM/LP2 adaptér
Nastavec LPE3 (150 mm)

T

OMP60M — rozméry

(9]
©
Q
r
50,50 100/150/200
0
al
°)
-éEEEﬂ- Ly ——%——
40,75 50/100/150
Rozméry jsou uvedeny v mm
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Optické nastaveni

Modulovany signal ‘ Legacy signal

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na malych az stfednich obrabécich centrech a

malych multifunkénich strojich.

Typ pfenosu signalu

360° infraCerveny opticky pfenos (modulovany nebo legacy)

Kompatibilni sondy

LP2 a varianty

Kompatibilni pfijimaé

OMI-2, OMI-2T, OMI-2H, OMI-2C OMI nebo OMM / MI 12

nebo OSI/ OMM-2

Pracovni dosah signalu AZ5m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu (véetné baterii) 2709

Moznosti zapnuti/vypnuti Optical on —> Optical off
Optical on —> Timer off

Zivotnost baterie Zivotnost
(2x AA 3,6V v pohotovostnim
lithiumthionylchloridovd) | rezimu

Max. 250 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

Nepretrzity provoz

Max. 270 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani.

Max. 230 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, +Y, +Z

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omp40-2
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Optické nastaveni

Modulovany signal ‘ Legacy signal

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na obrabécich centrech v§ech velikosti a
malych az stfednich multifunkénich strojich.

Typ pfenosu signalu

360° infraCerveny opticky pfenos (modulovany nebo legacy)

Kompatibilni sondy

LP2 a varianty a modul sondy OMP60M

Kompatibilni pfijimaé

OMI-2, OMI-2T, OMI-2H, OMI-2C OMI nebo OMM / MI 12
nebo OSI/ OMM-2

Pracovni dosah signalu AZ6m
Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm
Hmotnost bez kuzelu 892 g
(v€etné baterii)
Moznosti zapnuti/vypnuti Optical on —> Optical off
Optical on —> Timer off
Shank switchon —» Shank switch off
Zivotnost baterii Zivotnost Max. 1767 dni v zavislosti na zplisobu zapinani/vypinani.
v pohotovostnim
(2x AA 3,6V ST
L PR S Nepretrzity provoz Max. 690 hodin v zavislosti na Max. 880 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani. zpusobu zapinani/vypinani.
Sméry snimani +X, +Y, +Z

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Dal$i informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vdm poskytne spole¢nost Renishaw

nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omp60
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

RMP40

RMP40 je nejmensi radiova obrobkova sonda s pfepinanim
frekvence na svété. Sonda RMP40 funguje v ramci celosvétové
vyhrazeného pasma 2,4 GHz ISM a hodi se k provozu na
strojich v8ech velikosti.

Diky spolehlivému pfenosovému protokolu a malému
télu je sonda RMP40 ideélni volbou pro multifunkéni
aplikace, kde nelze vzdy zajistit pfimou viditelnost mezi
sondou a pfijimacem.

°)  RMP40

Klicové viastnosti a vyhody
e Osvédceny kinematicky design

e Technologie rozsiteni frekvenéniho spekira prepinanim {
frekvence (FHSS) °

e Komunikace na frekvenci 2,4 GHz — ve shodé s
predpisy pro radiova zafizeni ve vétSiné zemi svéta

e Ultrakompaktni konstrukce

e Opakovatelnost 1,00 pm 2c

Rozmeéry

Stavova LED

50 19 Prahledny kryt

Spole¢nost Renishaw dodava
k sondam Siroky sortiment
upinacich kuzell

Kazeta pro baterie

Dotek M4

Zdvih XY

12,5°

J 40

12,5°

‘ Maximalni zdvih sondy

50
! Délka doteku =X/ xY +Z
50 12 6
100 22 6

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na obrabécich centrech a multifunkénich
strojich.

Typ prenosu signalu

Bezdratova technologie FHSS (rozsifeni frekvenéniho spektra pfepinanim
frekvence)

Radiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz

Schvalené vysilaci licence

Cina, Evropa (v8echny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti
o dalsich oblastech vdm poskytne spole¢nost Renishaw.

Kompatibilni pfijimaé RMI a RMI-Q

Pracovni dosah signalu AZ15m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu 2509

(veetné baterii)

Moznosti zapnuti/vypnuti Radio on —> Radio off nebo timer off
Spin on —> Spin off nebo timer off

Zivotnost baterii Zivotnost
v pohotovostnim
1
(2 x % AA 3,6V —

Max. 290 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

lithiumthionylchloridova)

Nepretrzity provoz

Max. 450 hodin v zavislosti na zplisobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 pm 20 (viz poznamka 1)

Spinaci sila (viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 0,50 N, 51 gf

XY vysoka sila 0,90 N, 92 gf

Smér +Z 5,85 N, 597 gf

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

Spinaci sila, kterda muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou plsobi dotek sondy na méreny dilec v okamziku

sepnuti sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na rliznych proménnych, véetné méfici rychlosti a

Poznamka 1
vyznamné vy$Si rychlost.
Poznamka 2
zpomaleni stroje.
Poznamka 3 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rmp40

2-25


http://

Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

RLP40

Kompakini sonda RLP40 je radiova sonda uréena k instalaci
do revolverové hlavy soustruznického centra k méreni a
ustaveni obrobku.

Diky odolné a velmi kompaktni konstrukci a spolehlivé
komunikaci radiovym pfenosem s pfepinanim frekvenci
(FHSS) se sonda RLP40 dobre hodi do naro¢nych prostredi.
Je k dispozici s rliznymi metodami aktivace, nastavitelnou
spinaci silou a mnoha moznostmi spinani.

\°) RLP40

)
o

Klicové vlastnosti a vyhody
e Osvédceny kinematicky design

e Technologie rozsifeni frekven¢niho spektra pfepinanim
frekvence (FHSS)

e Komunikace na frekvenci 2,4 GHz - ve shodé s
predpisy pro radiova zafizeni ve vétsiné zemi svéta

e Ultrakompakini konstrukce b
e ZvySena odolnost systému proti vlivim prostredi

e Opakovatelnost 1,00 pm 2c

,Nase produkce je konzistentni a vyrazné jsme sniZili vliv chyb zptsobenych zasahem ¢lovéka do vyrobniho procesu.
Zmetkovitost uz patri k vécem, kterymi se vibec nemusime zabyvat.“

Mekall

Celou pripadovou studii si mGzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/mekall

Rozmeéry

Stavova LED

50 19 . y
Prdhledny kryt

Kazeta pro baterie

Spole¢nost Renishaw dodava
k sondam Siroky sortiment
upinacich kuzeld

|

|

I
i

|

|

|

Zdvih XY
JN—
51 AT ot
Maximalni zdvih sondy
58.3 Délka doteku =X/ xY +Z
50 12 6
100 22 6

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na multifunkénich strojich a soustruzich.

Typ prenosu signalu

Bezdratova technologie FHSS (rozsifeni frekvenéniho spektra pfepinanim
frekvence)

Radiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz

Schvalené vysilaci licence

Cina, Evropa (vechny zemé& Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti
o dalsich oblastech vam poskytne spoleénost Renishaw.

Kompatibilni pfijimaé RMI a RMI-Q

Pracovni dosah signalu AZ15m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu 260 g

(v€etné baterii)

Moznosti zapnuti/vypnuti Radio on —> Radio off nebo timer off
Spin on —> Spin off nebo timer off

Zivotnost baterii Zivotnost
v pohotovostnim
(2x %2 AA 3,6V ool

Max. 290 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

lithiumthionylchloridova)

Nepretrzity provoz

Max. 450 hodin v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, =Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 pm 20 (viz poznamka 1)

Spinaci sila (viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 0,40 N, 41 of

XY vysoka sila 0,80 N, 82 of

Smér +Z 5,30 N, 540 of

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Mefici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

Spinaci sila, kterd muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou plisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku

sepnuti sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na riiznych proménnych, véetné méfici rychlosti

Poznamka 1

vyznamné vyssi rychlost.
Poznamka 2

a zpomaleni stroje.
Poznamka 3

(obj. & Renishaw H-5627-8504).

Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni je mozné. Podrobnosti naleznete v dokumentu Prirucka k instalaci sondy RLP40

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rlp40
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

RMP60 je kompaktni obrobkova sonda s radiovym pfenosem
signalu. Nabizi automatické ustaveni obrobku a méfeni v
pribéhu cyklu na obrabécich centrech, véetné pétiosych stroju.

Sonda RMP60 kombinuje mechanismus tradiéni kinematické
sondy Renishaw s bezpe¢nym a jedineénym komunikaénim
protokolem vyuzivajicim radiovy pfenos s pfepinanim
frekvenci. Tim je idealni pro moderni obrabéci stroje a naro¢na
prostredi, kde nelze vzdy zajistit pfimou viditelnost mezi
sondou a pfijimacem.

2-28

Klicové viastnosti a vyhody
e Osveédceny kinematicky design

e Technologie rozsiteni frekvenéniho spekira prepinanim
frekvence (FHSS)

e Komunikace na frekvenci 2,4 GHz - ve shodé s
predpisy pro radiova zafizeni ve vétSiné zemi svéta

e Kompaktni konstrukce

e RuUzné moznosti aktivace a nastavitelna spinaci sila

e Opakovatelnost 1,00 pm 2c

~,Béhem faze planovani projektu jsme zjistili, Ze novy stroj by byl umistén v blizkosti zény svarovani a Ze existuje velmi
realna moznost ruseni signalu. Potfebovali jsme tedy systém, ktery by se s takovymi podminkami prostredi vyporadal.
Sonda Renishaw RMPG60 je prvni sonda vyuZivajici pro pfenos dat protokol FHSS.*

Asquith-Butler

Celou pfipadovou studii si mlzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/asquith-butler

Kazeta pro baterie

Spina¢ v kuzelu (volitelny)
Spole¢nost Renishaw dodava

Dotek M4 4 k sondam Siroky sortiment
upinacich kuzeld
18°
@ -
R Y == T
Q
18° /
Zdvih XY k
I
Stavova LED
Prahledny kryt / 76 | Maximalni zdvih sondy
Délka doteku =X/ zY +Z
50 21 11
100 37 11

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na multifunkénich strojich, obrabécich
centrech a portalovych obrabécich centrech.

Typ pfenosu signalu

Bezdratova technologie FHSS (rozSifeni frekvenéniho spektra pfepinanim
frekvence)

Radiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz

Regionalni schvaleni radiového zafizeni

Cina, Evropa (v&echny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti
o dalSich oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.

Kompatibilni pfijimaé RMI a RMI-Q

Pracovni dosah signalu Az 15 m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu 901 g

(v€etné baterii)

Moznosti zapnuti/vypnuti Radio on —> Radio off nebo timer off
Spin on —> Spin off nebo timer off
Shank switchon —» Shank switch off

Zivotnost baterii Zivotnost
v pohotovostnim
(2 x AA 3,6V reZimu

lithiumthionylchloridova)

Max. 890 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

Nepretrzity provoz

Max. 1710 hodin v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, =Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 um 2c (viz poznamka 1)

Spinaci sila (viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 0,75 N, 76 d¢f

XY vysoka sila 1,40 N, 143 of

Smér +Z 5,30 N, 540 df

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Poznamka 1 Mefici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

vyznamné vyssi rychlost.

Poznamka 2 Spinaci sila, ktera mtze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou ptsobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku
sepnuti sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na riznych proménnych, véetné méfici rychlosti

a zpomaleni stroje.

Poznamka 3 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni je mozné. Podrobnosti naleznete v dokumentu Prirucka k instalaci sondy RMP60

(obj. &. Renishaw H-4113-8504)

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rmp60
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Radiové modularni systémy
RMP40M a RMP60M

Modularni verze obrobkovych sond umozriuji kontrolu takovych prvk
obrobku, které nejsou obvykle pfistupné standardnimi sondami.

émy

\

Oba systémy, RMP40 a RMP60, kombinuji radiovou komunikaci
vyuzivajici technologii rozprostfeni frekvenéniho spekira pfepinanim
frekvence (FHSS) s odolnou konstrukci @ mimoradnou Zivotnosti
baterie. Vysledkem je nesmirné flexibilni feSeni.

t

arni sys

Radiové
(9*)]  modul

1
o

Spolec¢nost Renishaw nabizi rozsahly sortiment adaptérd, nastavel a

Regiony se schvalenymi vysilacimi frekvencemi: Cina, Evropa
(vSechny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti o
dalSich oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.

Klicové vlastnosti a vyhody
e Osvédceny kinematicky design

e Technologie rozsifeni frekven¢niho spektra prepinanim
frekvence (FHSS)

e Komunikace na frekvenci 2,4 GHz - ve shodé s
predpisy pro radiova zafizeni ve vétsiné zemi svéta

e Kompletni sortiment adaptérd a nastavcli umozriujicich
pristup k dal$im prvkim obrobku

* Opakovatelnost 1,00 az 2,00 pm 2c (podle sondy)

,Nasi technici se zpocatku pomérné obavali toho, zda sonda dosahne do vsech mist na podvozku, které jsme potfebovali
obrabét. Ale protoZe sonda Renishaw vyuZiva radiovy pfenos, méreni vsech mist se ukazalo jako bezproblémoveé.“

JCB

Celou pripadovou studii si mUzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach www.renishaw.cz/jcb

Modularni systém RMP40M

MA4 90 ° adaptér ﬂ =

o ¢ s s 8 s

i
|
i
|
|
[
i
i
i
i
|
i
|
i
[+]
(=)
]
i
i
|
i
diNy
PMVHSINGY

"‘qn ;k ﬁ_._.
Dotek M4

Sonda LP2

Nastavec LPE1 (50 mm)

Nastavec LPE2 (100 mm)

Modul RMP40M

£s)
e}
=
1
i
L+ o ¢ ¢ ¢ e e ¢ ¢ e 4




RENISHAW/&)

apply innovation™

Rozmeéry systému RMP40M

émy

t

40,75 50/100/150 54 ‘

. " !

Rozméry jsou uvedeny v mm

arni sys
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Modularni systém RMP60M

RMP60M
modul sondy
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na obrabécich centrech a multifunkénich strojich.

Typ pfenosu signalu

Bezdratova technologie FHSS (rozsifeni frekvenéniho spektra
prepinanim frekvence)

Radiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz

Regionalni schvaleni radiového zafizeni

Cina, Evropa (véechny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti
o dalSich oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.

Kompatibilni sondy

LP2 a varianty

Kompatibilni pfijimace RMI a RMI-Q

Pracovni dosah signalu Az 15 m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu (véetné baterii) 258 g

Moznosti zapnuti/vypnuti Radio on —> Radio off nebo timer off
Spin on —> Spin off nebo timer off

Zivotnost baterie
(2 x %2 AA 3,6V
lithiumthionylchloridova)

Zivotnost
v pohotovostnim
rezimu

Max. 290 dni v zavislosti na zpGsobu zapinani/vypinani.

Nepretrzity provoz

Max. 450 hodin v zavislosti na zplisobu zapinani/vypinani.

Smeéry snimani

+X, Y, +Z

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vdm poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rmp40
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Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na multifunkénich strojich, obrabécich
centrech a portalovych obrabécich centrech.

Typ prenosu signalu

Bezdratova technologie FHSS (rozsifeni frekvenéniho spektra pfepinanim
frekvence)

Radiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz

Regionalni schvaleni radiového zafizeni

Cina, Evropa (v8echny zemé Evropské unie), Japonsko, USA.

Podrobnosti o dalSich oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.

Kompatibilni sondy

LP2 a varianty a modul sondy OMP60M

Kompatibilni pfijimac RMI a RMI-Q

Pracovni dosah signalu Az15m

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 150 mm

Hmotnost bez kuzelu 888 g

(v€etné baterii)

Moznosti zapnuti/vypnuti Radio on —> Radio off nebo timer off
Spin on —> Spin off nebo timer off
Shank switchon —» Shank switch off

Zivotnost baterii

(2xAA 3,6V
lithiumthionylchloridova)

Zivotnost
v pohotovostnim
rezimu

Max. 890 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

Nepfretrzity provoz

Max. 1710 hodin v zavislosti na zpGsobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, Y, +Z

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vdm poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rmp60
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Vysoce vykonna, kompaktni sonda vhodna pro kontrolu
obrobku a méfeni nastroju.

Sonda LP2 je standardné nabizenou verzi. Sonda LP2H

ma vetsi silu pruziny, coz umoziuje pouzivani delSich nebo
tézSich dotek(. Ma vys$si odolnost vici vibracim stroje. Varianty
DD obou sond jsou k dispozici s dvojitym membranovym
tésnénim pro pouziti v naroénych prostredich s chladici
emulzi obsahujici abrazivni éastice. VSechny varianty jsou
vhodné k pouziti se systémy OMP40M a OMP60M, systémy
RMP40M a RMP60M s radiovym pfenosem a rovnéz s moduly
s indukénim pfenosem. Mohou byt také pfipojeny kabelem pfi
pouziti na bruskach.

Klicové vlastnosti a vyhody

e Osvédceny kinematicky design

e Kabelova komunikace odolna proti ruseni

e  Miniaturni konstrukce

e ZvySena odolnost systému proti vlivdm prostredi

e Opakovatelnost 1,00 az 2,00 pm 2c (podle sondy)

~Snimaci systémy vdechnou novy Zivot i starSim obrabécim strojim. Inteligentni fizeni procesu obrabéni umoZriuje

pouZit tyto stroje k pInéni novych ukolti. Nové porfizované stroje jsou uz sondami vybaveny standardné. Z hlediska

poméru ceny a vykonu jde o nejlepsi sestavu, jakou na vyrobni lince vackovych hrideli mdme k dispozici.”

Nissan

Celou pfipadovou studii si mlzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach

www.renishaw.cz/nissan
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50 viz. viz.
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Varianty

LP2/LP2DD

LP2H / LP2HDD

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na soustruzich vSech velikosti, obrabécich centrech a CNC

bruskach.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy pfenos nebo bezkabelovy ve spojeni s optickymi nebo radiovymi moduly

Kompatibilni | Kabelovy

interf:
interface Opticky

Radiovy

HSI, MI 8-4, FS1i nebo FS2i

OMI-2 nebo OSI/ OMM-2

RMI nebo RMI-Q

Doporucené doteky

50 mm az 100 mm

Material doteku zavisi na pouziti.

50 mm az 150 mm
Material doteku zavisi na pouziti.

Hmotnost

659

Sméry snimani

+X, Y, +Z

Opakovatelnost v jednom
sméru

1,00 ym 2c (viz poznamka 1)

2,00 ym 2c (viz poznamka 1)

Spinaci sila doteku
(viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 050N, 519 2,00N
XY vysoka sila 0,90 N, 92 of 4,00 N, 408 g
Smér +2 5,85 N, 597 df 30,00 N, 3059 gf
Maximalni zdvih sondy LP2 LP2DD LP2H LP2HDD
=X/ =Y 14,87 mm 19,06 mm 14,87 mm 19,06 mm
+12,5° +15° +12,5° +15°
V4 6,5 mm 5,0 mm
4,5 mm pfi nasazeni ofuku tfisek 4,5 mm pfi nasazeni ofuku tfisek
Montaz Zavit M16 pro nastavce a adaptéry LPE.
Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)
Rozsah pracovnich teplot 0°Caz+60°C
Poznéamka 1 Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

vyznamné vyssi rychlost.

Poznamka 2 Spinaci sila, ktera muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou pUsobi dotek sondy na méreny dilec v okamziku
sepnuti sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na riznych proménnych, véetné méfici rychlosti

a zpomaleni stroje.

Poznamka 3 Jedna se o tovarni nastaveni, manualini sefizeni sondy LP2/LP2DD je mozné, ale sondy LP2H/LP2HDD NELZE sefidit. Podrobnosti naleznete v

dokumentu Prirucka k instalaci a navod k obsluze sondy LP2 (obj. ¢. Renishaw H-2000-5021).

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw

nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/lp2
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Sonda MP11 je urena k pouziti v CNC frézkach s ruéni

vyménou nastrojl a zajistuje jednoduché a rychlé viozeni

sondy a snadné pfipojeni kabelu. Integrované rozhrani a
pfipojeni kroucenym kabelem zajistuji bezproblémovou
instalaci a spolehlivou komunikaci odolnou vacéi ruseni.

Klicové viastnosti a vyhody

e Osvédceny kinematicky design

e Kabelova komunikace odolna proti ruSeni
e Cenové dostupna kontrola obrobku

e Opakovatelnost 1,00 pm 2c

@ 60

.

75,7

50 21,5 / Kabelova zasuvka
[

Dotek M4

I
Stavova LED

Rozméry jsou uvedeny v mm

Spina¢ v kuzelu (volitelny)

Spole¢nost Renishaw dodava
k sondam Siroky sortiment
upinacich kuzelu

Maximalni zdvih sondy

Délka doteku =X/ =Y +Z
50 215 8
100 36,5 8
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Technické udaje sondy MP11

Hlavni vyuziti Kontrola a ustaveni obrobku na CNC frézkach s ruéni vyménou nastrojl.
Typ pfenosu signalu Kabelovy pfenos

Kompatibilni interface Neni k dispozici (integrovany interface)

Doporucené doteky Keramicky, délky 50 mm az 100 mm

Hmotnost 540 ¢g

Sméry snimani +X, xY, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru | 1,00 pym 2c (viz pozndmka 1)
Spinaci sila

(viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 0,50 N, 51 of

XY vysoka sila 1,50 N, 153 gf

Smér +Z 1,80 N az 7,00 N, 184 gf az 714 gf 2_37
Kryti IP66 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot +5 °C az +50 °C

Poznamka 1 Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 1000 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je

mozna vyznamné vyssi rychlost

Poznamka 2 Spinaci sila, ktera mize byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou ptisobi dotek sondy na méreny dilec v okamziku sepnuti
sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhuy). Velikost sily zavisi na riiznych proménnych, véetné méici rychlosti a zpomaleni stroje.

Poznamka 3 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni je mozné. Podrobnosti naleznete v dokumentu Prirucka k instalaci a navod k obsluze sondy MP11
(obj. €. Renishaw H-2000-5007).

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvysSiho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/mp11
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Kontaktni ustavovaci sonda (JCP)

Jednoduché sonda uréena specialné pro pouziti na manualné
ovladanych obrabécich strojich. Je idealni pro ustaveni a
jednoduchou kontrolu obrobku. K dispozici jsou dvé verze,
obé vyuzivajici ovéfeny kinematicky mechanismus Renishaw
za Ucelem zajisténi spolehlivého a opakovatelného vraceni
doteku do vychozi polohy. JCP1 je k dispozici s upinacimi
stopkami v metrickych i palcovych rozmérech. K sejmuti
kontaktu z povrchu kovového obrobku vyuziva elektrickou
vodivost. Kdyz se dotek dotkne povrchu, rozsviti se LED dioda.
Varianta JC30C umozriuje pfipojeni sondy kabelem k digitalni
zobrazovaci jednotce.
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Klicové viastnosti a vyhody
e Osvédceny kinematicky princip

e Bezdratové feSeni neomezuje pohyb stroje a usnadnuje
instalaci

e Cenove dostupna kontrola obrobku

e Opakovatelnost 1,00 pm 2c

Rozmeéry

42,75

Integrovany snimaci dotek +

@28
SINI
I

MV
N

Stavova LED

160

Maximalni zdvih sondy

Délka doteku =X/ Y

42,75 15
Rozméry jsou uvedeny v mm
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Technické udaje kontaktni ustavovaci sondy (JCP)

Varianty

Jc3oc | JCP1-M JCP1-l

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na ruénich obrabécich strojich.

Typ pfenosu signalu

Vizualni indikace sepnuti nebo kabelovy prenos

Kompatibilni interface

Neni k dispozici

Doporucené Délka 42,75 mm 42,67 mm
doteky Pramér 6,00 mm 5,08 mm
(Integrovany)

Hmotnost 2409

Zivotnost baterii 30 hodin

(2 x LR 1,5V baterie)

Sméry snimani +X, +Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 pm 20 (viz poznamka 1)

Kryti

1P66 (EN/IEC 60529)

Upinaci stopky

@ 16 mm | @20 mm @ 19,05 mm

Poznamka 1 Meéfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 50 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

vyznamné vyssi rychlost.

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/jcp
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Velmi kompaktni sonda OMP400 vhodna pro malé az stfedni
obrabéci centra vybavena patentovanou tenzometrickou
technologii RENGAGE™. Pfi méfeni komplexnich 3D ploch
poskytuje bezkonkurenéni vykon méreni se submikronovou
presnosti. Diky vynikajicim parametriim Ize sondu pouzit také
k testovani geometrické presnosti stroje a finalni rozmérové
kontrole obrobku.
Kompatibilita se v§emi optickymi pfijimaci Renishaw umozriuje
uzivatelim modernizovat stavajici zatizeni. Pfi pouzZiti

2-40 nejmodernéjsich typud pfijimace nabizi systém mimoradnou
odolnost ruSeni svételnymi zdroji diky modulovanému prenosu
signalu. Vysoka odolnost proti otfesiim a ponofeni do kapaliny
zajistuje spolehlivy provoz i v naroéném prostredi.

Klicové vlastnosti a vyhody

e Technologie Rengage — provérena a patentovana

¢ Vyjimecna odolnost proti svételnému ruseni diky
modulovanému prenosu signalu

e Rozsah pfijmu signalu 360°
e Ultrakompakini konstrukce
e 3D méreni pro pétiosé obrabéci stroje

e Opakovatelnost 0,25 pm 2

presnost do 1 um. Spolehliva reseni pro nastaveni procesu a méreni v prubéhu obrabéni jsou pro nds velmi dilezita.
Zakladem nasi strategie bylo rozhodnuti vyuZivat technologii Rengage. Sonda Renishaw OMP400 byla jedinym
méridlem schopnym vyhovét nasim potrebam.*”

Flann Microwave

50 19 Priihledny kryt

Spole¢nost Renishaw
dodava k sondam Siroky
sortiment upinacich
kuzell

Kazeta pro baterie

11° \

11°

0 40
|

Maximalni zdvih sondy

Délka doteku +X /Y +Z
50 |
1 50 12 6
100 22 6

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Optické nastaveni

Modulovany signal ‘ Legacy signal

Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na malych az stfednich obrabécich centrech a
malych multifunkénich strojich.

Typ prenosu signalu

360° infracerveny opticky pfenos (modulovany nebo legacy)

Kompatibilni pfijimaé

OMI-2, OMI-2T, OMI-2C, OSI / OMI nebo OMM / MI 12
OMM-2 a OMI-2H

Pracovni dosah signalu

AZz5m

Doporucené doteky

Vysoce pruzné uhlikové vlakno, délky 50 mm az 200 mm

Hmotnost bez kuzelu (v¢etné bateri)

256 g

Moznosti zapnuti/vypnuti

Optical on —> Optical off
—>

Optical on Timer off

Zivotnost baterii Zivotnost

(2x % AA36V v pohotovostnim
lithiumthionylchloridova) | reZzimu

Maximalné jeden rok, v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

Nepfretrzity provoz

Max. 110 hodin v zavislosti na
zpUsobu zapinani/vypinani.

Max. 105 hodin v zavislosti na
zpusobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

0,25 pm 20 — délka doteku 50 mm (viz poznamka 1)
0,35 pm 2c — délka doteku 100 mm

2D deformace v osach X,Y

+0,25 pm — délka doteku 50 mm (viz poznamka 1) £0,25 pm — délka doteku
100 mm

3D deformace v osach X,Y, Z

+1,00 pm — délka doteku 50 mm (viz poznamka 1) +1,75 ym — délka doteku
100 mm

Spinaci sila (viz poznamky 2 a 5)
Rovina XY (bézné minimalni)
Smér +Z (bézné minimalni)

0,06 N, 6 gf
2,55 N, 260 gf

Sila prejeti polohy doteku
Rovina XY (bé&zné minimalni)
Smér +Z (bézné minimalni)

1,04 N, 106 gf (viz poznamka 3)
5,50 N, 561 ¢f (viz poznamka 4)

Minimalni rychlost snimani

3 mm/min (0,12 in/min) s automatickym resetem

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +50 °C

Méfici vykon je testovan pfi standardni méfici rychlosti 240 mm/min. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna vyznamné vyssi rychlost.

Spinaci sila, kterd muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou pisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti

sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (piebéhu). Velikost sily zavisi na rliznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni

Tlakova sila spinaciho mechanismu sondy v roviné XY pUsobi 70 pm za spinacim bodem a zvysSuje se o 0,1 N/mm, dokud se obrabéci stroj

Tlakova sila spinaciho mechanismu sondy v roviné + Z plisobi 10 pm az 11 pm za spinacim bodem a zvysuje se o 1,2 N/mm, dokud

Poznamka 1
Poznamka 2
stroje. RENGAGE™ Sondy vybavené technologii Rengage nabizeji velmi nizké spinaci sily.
Poznamka 3
nezastavi (ve sméru vysokeé sily a s pouzitim doteku z uhlikovych viaken).
Poznamka 4
se obrabéci stroj nezastavi.
Poznamka 5 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dal&i informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vdm poskytne spole€¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omp400
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kompaktni, vysoce pfesna 3D spinaci dotykové sonda s
optickym pfenosem signalu pouzivana pro ustaveni a kontrolu
obrobku, kontrolu geometrickych parametrd stroje a méreni
obrobku po skonéeni obrabéni na Siroké skale stfednich az
velkych obrabécich center.

K dispozici jsou dvé verze s optickym vystupem 35° nebo 70°
vzhledem k ose sondy.

2-42

Klicové viastnosti a vyhody

¢ Provérena tenzometricka technologie snimani
e Osvédceny opticky pfenosovy systém (legacy)
¢ Rozsah pfijmu signalu 360°

e 3D méreni pro pétiosé obrabéci stroje

¢ Opakovatelnost 0,25 pm 2c

50 24,5
c Spole¢nost Renishaw dodava
k sondam Siroky sortiment
%\f \v‘ [ upinacich kuzell
16,5° 3
& EEE}% RE - w A —
Q B HUO =
16,5° £ &
A ‘ B
Komunikaéni LED /
Maximalni zdvih sondy
Opticky vystup A B (o3 Délka doteku =X/ xY +Z
35° 47,9 67,8 35° 50 21,5 11
70° 45,6 69,8 70° 100 36,0 11

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na obrabécich centrech vSech velikosti a malych
az stfednich multifunkénich strojich.

Typ pfenosu signalu

360° infraCerveny opticky pfenos (legacy)

Kompatibilni pfijimac

OMI, OMM / MI 12

Pracovni dosah signalu Az6m

Doporucené doteky Duté uhlikové vlakno, délky 50 mm az 200 mm

Hmotnost bez kuzelu (véetné baterii) 730 g

Moznosti zapnuti/vypnuti Optical on —> Optical off
Optical on —> Timer off

Max. 381 dni v zavislosti na zplUsobu zapinani/vypinani.

Zivotnost baterii Zivotnost

(1x 9V alkalickg, typ | V Pohotovostnim

baterie MN1604) rezimu
Nepfretrzity provoz

Max. 43 hodin v zavislosti na zpUsobu zapinani/vypinani.

Sméry snimani

+X, =Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

0,25 uym 2c — délka doteku 50 mm (viz pozndmka 1)
0,35 pm 20 — délka doteku 100 mm

2D lobing v osach X, Y

+0,25 pm — délka doteku 50 mm (viz poznamka 1)
+0,25 pm — délka doteku 100 mm

3D lobing v osach X,Y, Z

+1,00 pm — délka doteku 50 mm (viz poznamka 1)

+1,75 pm — délka doteku 100 mm

Spinaci sila (viz poznamky 2, 3 a 4)

Rovina XY 0,19 N, 19 df

Smér +Z 3,25 N, 331 ¢f

Tlakova sila mechanismu sondy

Rovina XY (typicky) 1,80 N, 184 ¢f

Smér +Z (typicky) 14,00 N, 1428 ¢f

Minimalni méfici rychlost 15 mm/min

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot 0°C az +60 °C

Poznamka 1 Technické Udaje odpovidaji vysledkiim méfeni testovaciho pfipravku pfi méfici rychlosti 240 mm/min s nulovou prodlevou sondy.

Poznamka 2 Spinaci sila, ktera mtze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou piisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti

sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na rtiznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni
stroje. RENGAGE™ Sondy vybavené technologii Rengage nabizeji velmi nizké spinaci sily.

Poznamka 3 Méfici vykon je testovan pfi standardni méfici rychlosti 240 mm/min s 50mm dotekem a prodlevou spinani nastavenou na 8 ms.

Poznamka 4 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/mp700
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Sonda RMP600 je kompaktni, vysoce presna dotekova sonda

s radiovym pfenosem signalu, ktera kromé vSech vyhod
automatického ustaveni obrobku nabizi navic schopnost
méfit geometrické tvary slozitych 3D souéasti na obrabécich
centrech vSech velikosti, véetné multifunkénich stroja.

Sonda RMP600 uspésné kombinuje patentovanou

tenzometrickou technologii RENGAGE™ s unikatnim systémem

radiového prenosu s prepinanim frekvenci z RMP60.

Klicové viastnosti a vyhody

Technologie Rengage — provérena a patentovana

Technologie rozsireni frekvenéniho spektra prepinanim
frekvence (FHSS)

Komunikace na frekvenci 2,4 GHz - ve shodé s
predpisy pro radiova zarizeni ve vétSiné zemi svéta

Kompaktni konstrukce
3D méfeni pro pétiosé obrabéci stroje

Opakovatelnost 0,25 um 2c

~Jsme velmi nadSeni presnosti sondy RMP600 a zvlasté naslednym sniZenim zmetkovitosti na vyrobni lince. Jedna se
o velké nakladné soucdsti a sondu muzeme pouZivat k identifikaci a odstranéni chyb.*

Tods Composite Solutions Ltd

Celou pfipadovou studii si mizete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach

www.renishaw.cz/tods-composite-solutions

S

Dotek M4
15° ﬂ

@ 63

15°

76
Praihledny kryt A

I
Stavova LED

Rozméry jsou uvedeny v mm

Kazeta pro baterie
Spina¢ v kuzelu (volitelny)

’/Ts’p;;é:o;‘ﬁenishaw dodava

k sondam Siroky sortiment
upinacich kuzeld

Maximalni zdvih sondy

Délka doteku +X /Y +Z
50 18 11
100 31 11
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Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na multifunkénich strojich, obrabécich centrech
a portalovych obrabécich centrech.

Typ pfenosu signalu

Bezdratova technologie FHSS (rozSifeni frekvenéniho spektra pfepinanim
frekvence)

Radiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz.

Schvalené vysilaci licence

Cina, Evropa (v&echny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti o
dalSich oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.

Kompatibilni interface RMI a RMI-Q

Pracovni dosah signalu AZ15m

Doporucené doteky Vysoce pruzné uhlikové viakno, délky 50 mm az 200 mm

Hmotnost bez kuzZelu (véetné baterir) 1010 g

Moznosti zapnuti/vypnuti Radio on — Radio off nebo timer off
Spin on —> Spin off nebo timer off
Shank switch on —> Shank switch off

(2XAA36V i
rezimu

Zivotnost baterii Zivotnost
v pohotovostnim

Max. 1300 dni v zavislosti na zplsobu zapinani/vypinani.

lithiumthionylchloridova)

Nepretrzity provoz

Max. 230 hodin v zavislosti na zplisobu zapinani/vypinani.

Smeéry snimani

+X, =Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

0,25 pm 2¢ — délka doteku 50 mm (viz pozndmka 1)
0,35 pm 20 — délka doteku 100 mm

2D lobing v osach X,Y

+0,25 pm — délka doteku 50 mm (viz poznamka 1)
+0,25 pm — délka doteku 100 mm

3D lobing v osach X,Y, Z

+1,00 pm — délka doteku 50 mm (viz pozndamka 1)
+1,75 pm — délka doteku 100 mm

Spinaci sila (viz poznamky 2 a 5)
Rovina XY (typicky)
Smér +Z (typicky)

0,20 N, 20 gf
1,90 N, 194 of

Tlakova sila mechanismu sondy
Rovina XY (typicky)
Smér +Z (typicky)

2,80 N, 286 ¢f (viz poznamka 3)
9,80 N, 999 gf (viz poznamka 4)

Minimalni méfici rychlost

3 mm/min s automatickym resetem

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +50 °C

Poznamka 1 Méfici vykon je testovan pfi standardni méfici rychlosti 240 mm/min. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna vyznamné vyssi rychlost.

Poznamka 2 Spinaci sila, ktera mize byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou plisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti
sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (piebéhu). Velikost sily zavisi na rliznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni
stroje. RENGAGE™ Sondy vybavené technologii Rengage nabizeji velmi nizké spinaci sily.

Poznamka 3 Tlakova sila spinaciho mechanismu sondy v roviné XY plsobi 80 pm za spinacim bodem a zvySuje se o 0,35 N/mm, dokud se obrabéci stroj
nezastavi (ve sméru vysokeé sily a s pouzitim doteku z uhlikovych viaken).

Poznamka 4 Tlakova sila spinaciho mechanismu sondy v roviné + Z plisobi 7 pm az 8 pm za spinacim bodem a zvySuje se o 1,5 N/mm, dokud

se obrabéci stroj nezastavi.

Poznéamka 5 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rmp600
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

MP250

Miniaturni sonda MP250 je prvni tenzometricka méfici sonda
na svété pro brusky, vyuzivajici patentovanou technologii
RENGAGE™ spolec¢nosti Renishaw. Je vhodna pro pouziti

v naro¢ném prostredi a standardné je vybavena dvojitym
membranovym tésnénim. Nastavuje nové standardy v
prfesném méreni 3D soucasti a poskytuje vSechny vyhody
standardnich sond — snizeni ¢asu nastaveni, snizeni po¢tu
zmetk( a zlepS$eni kontroly procesu.
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Klicové viastnosti a vyhody

e Technologie Rengage — provérfena a patentovana
e Kabelova komunikace odolna proti ruseni

e Miniaturni konstrukce

e 3D méreni pro pétiosé obrabéci stroje

e Opakovatelnost 0,25 pm 2c

Rozmeéry
18
4,7 -
o =] &=
13 - B 2 _
> | B = == -
ﬂ T W %
55 g e,
el 2B =
0 s (& E 1 9
13 0 E s
Dotek M4
6,7
36 | Zdvih doteku
Délka doteku =X/ =Y +Z
50 15 (0,59) 6,5
100 26 6,5

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti

Kontrola a ustaveni obrobku na CNC bruskach.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy pfenos

Kompatibilni interface HSI

Doporucené doteky Vysoce pruzné uhlikové viakno, délky 50 mm az 100 mm
Hmotnost 64 g

Sméry snimani +X, +Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

0,25 pm 2 (viz poznamka 1)

2D lobing v osach X,Y

+0,25 pm (viz pozndamka 1)

3D lobing v osach X,Y, Z

+1,00 pm (viz pozndmka 1)

Spinaci sila (viz poznamky 2 a 5)
Rovina XY (typicky)
Smér +Z (typicky)

0,08 N, 8 gf
2,60 N, 265 gf

Tlakova sila mechanismu sondy
Rovina XY (typicky)
Smér +Z (typicky)

0,70 N, 71 ¢f (viz poznamka 3)
5,00 N, 510 gf (viz pozndmka 4)

Minimalni méfici rychlost

3 mm/min

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Poznamka 1 Méfici vykon je testovan pfi standardni méfici rychlosti 480 mm/min a s 35mm dotekem.

Poznamka 2 Spinaci sila, kterd muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou pisobi dotek sondy na méreny dilec v okamziku sepnuti
sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na riiznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni

stroje. RENGAGE™ Sondy vybavené technologii Rengage nabizeji velmi nizké spinaci sily.

Poznamka 3 Tlakova sila spinaciho mechanismu sondy v roviné XY pusobi 50 pm za spinacim bodem a zvySuje se o 0,12 N/mm, dokud se obrabéci stroj
nezastavi (ve sméru vysoké sily).

Poznamka 4 Tlakova sila spinaciho mechanismu sondy v roviné + Z plisobi 11 pm za spinacim bodem a zvySuje se o 1,2 N/mm, dokud

se obrabéci stroj nezastavi.

Poznamka 5 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw

nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/mp250
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

FS1/FS2 a FS10/FS20

Drzaky FS se pouzivaji k instalaci sondy LP2 nebo MP250
na CNC soustruhy a obrabéci centra. Drzaky FS1 a FS2 jsou
kompatibilni pouze se sondou LP2. Drzaky FS10 a FS20 jsou
kompatibilni se sondami LP2 a MP250.

Drzaky FS1/FS10 Ize radialné nastavit o +4° pro zarovnani
Stvercového doteku na sondé k osam stroje, zatimco drzaky
FS2/FS20 se pouzivaji v pevnych aplikacich, které
nevyzaduji nastaveni.

Nastavce LPE Ize pouzivat s témito drzaky, a méfit prvky
s omezenymi moznostmi pristupu. Tyto nastavce jsou k
dispozici v mnoha délkach.

Klicové viastnosti a vyhody
e Jednoducha instalace

e Ve spojeni s nastavci LPE snazS§i méreni tézko
pristupnych prvkd

e Nastavce lIze pfizplsobit individualnim pozadavkim
zékaznikl

Rozméry

FS2

]
d ﬂ_f

Kryt

Rozméry jsou uvedeny v mm

O 24,75

@ 24,75

22,5

4,5

22,5

Stinény kabel
/pouze pro FS10

FS1/FS10

Stinény kabel
pouze pro
FS20

—

FS2/FS20




Technické udaje drzaki FS1/FS2 a FS10/FS20
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Varianta

FS1/FS2

| FS10/FS20

Hlavni vyuziti

Drzak sondy pro soustruhy, brusky a obrabéci stroje.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy pfenos

Kompatibilni sondy

LP2, LP2H, LP2DD a LP2HDD

| LP2, LP2H, LP2DD, LP2HDD a MP250

Kompatibilni interface

HSI a Ml 8-4

Kabel Technické
udaje

@ 0,4 mm, jednozilovy kabel 1 x 0,4 mm

@ 4,0 mm, 2zilovy stinény kabel, kazda zila
19 x 0,15 mm

Délka

0,5m

10m

Rozsah pracovnich teplot

+10 °C az +40 °C

Dal$i informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/Ip2 nebo www.renishaw.cz/mp250
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Kontaktni skenovaci systém SPRINT™

Systém SPRINT predstavuje novou generaci technologie snimani na stroji, ktera poskytuje skokovou zménu v moznostech
fizeni procesu a umoznuje rychlé a pfesné sejmuti rozmérd a tvaru prizmatickych i komplexnich tvarovych dilcd.

Sonda OSP60

™ CNC fidici
systém

Pfijima¢ OMM-S

TIN |

Systém SPRINT byl vyvinut ve spolupraci s pfednimi vyrobci obrabécich stroju a fidicich systému. Diky tomu dokaZze nabidnout
nové Uzasné moznosti v oblasti fizeni CNC vyrobnich proces(.

Systém SPRINT vyuziva hned nékolik patentovanych technologii spole¢nosti Renishaw. Sklada se z optické skenovaci
sondy OSP60, prijimace OMM-S, interface jednotky OSI-S a prémiové fady doteku vyvinutych specialné pro tento
vykonny skenovaci systém.

Pro systém SPRINT bylo vyvinuto nékolik specialnich softwarovych feSeni uréenych pro podporu specifickych méficich uloh
v pramyslové praxi. Tato feSeni obsahuji v§echny potiebné nastroje pro analyzu namérenych dat, zpracovani odpovidajici
zpétné vazby a provedeni korekci parametr(i v dal$im obrabéni.

Systém SPRINT nabizi mnozstvi méficich rutin a metod pro kontrolu obrobku a Fizeni procesu. Vyraznym zplGsobem se podili
na snizovani zmetkovitosti a zvySeni produkénich kapacit stroje. Pralomové vysokorychlostni méfeni vyrazné zkracuje ¢as
potfebny k rozmérové kontrole dilce a zvySuje efektivitu vyrobniho procesu.
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

OSP60

Sonda OSP60 SPRINT™ je kompaktni skenovaci obrobkova
sonda s optickym pfenosem signalu. Sonda umoznuje
vysokorychlostni souvislé snimani i bodové méreni diskrétnich
hodnot na CNC obrabécich strojich.

Sonda obsahuje analogovy snima¢ s rozlienim 0,1 pm ve
tfech smérech. Diky tomu je mimoradné presna a poskytuje
maximalni pfesnost pfi méfeni tvarovych odchylek dilce.

OSP60 je vyrobena z nejkvalitnéjsich materiald, je robustni
-52 a spolehliva, uréena pro provoz v drsnych podminkach
obrabéciho stroje. Odolava razim, vibracim, extrémnim
teplotam a je utésnéna proti vniknuti kapaliny.

N

Klicové viastnosti a vyhody

e Unikatni snimaci mechanismus poskytujici
vysokorychlostni méfeni s vysokym rozliSenim

e Kontinualni snimani az 1 000 bodl za sekundu pfi
rychlosti az 15 000 mm/min

¢ Vynikajici odolnost viéi otfesiim, vibracim, naraziim,
extrémnim teplotam a zaplaveni chladivem

e Kdispozici s fadou prémiovych dotekl Sprint pro
optimalni méfici vykon

e Opakovatelnost 1 pm 20

Rozmeéry
100 13,6 Kazeta pro baterie
Spole¢nost Renishaw dodava
k sondam Siroky sortiment
Dotek M4 I upinacich kuzell
5,5° %
: === ' —
Q550 -+ g
Stavovz|§1 LED

Prahledny kryt

Rozmeéry jsou uvedeny v mm
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Doteky SPRINT™ AERER

Jako pfislusenstvi sondy OSP60 SPRINT je nabizen sortiment
prémiovych snimacich dotekd, které pfispivaji k vynikajicimu
méficimu vykonu skenovaciho systému. ' ' ' '

Doteky SPRINT jsou snadno identifikovatelné prostfednictvim
drzéku doteku v ¢erném provedeni. Parametry snimacich
kuli¢ek v prémiové presnosti Grade5 jsou certifikovany podle
UKAS. Tyto doteky jsou k dispozici v délkach od 80 mm do
150 mm, v prdmérech 1 mm, 2 mm, 3 mm, 4 mm a 6 mm,

s kulikami z rubinu nebo nitridu kfemiku. ™ o

2

-53

Sonda OSP60 mlze byt také pouzivana ve spojeni se
standardnimi doteky Renishaw.
Klicové viastnosti a vyhody
e Vynikajici méfici vykon
e Presné priméry kulicek vyryté na drzaku doteku . °
e VSechny soupravy jsou dodavany se stfiznym kolikem

* Moznost volby materialu kuli¢ek odpovidajicimu typu
materialu méreného dilce

Material kuliéky: Rubin

Objednaci ¢islo | A-5465-8576 | A-5465-8577

A 6,0 6,0
B 100,0 150,0
Cc 3,8 3,8
D 62,9 71,5

Material kuliky: Nitrid kiemiku

Objednaci ¢islo | A-5465-5008 | A-5465-5009

A 6,0 6,0
B 100,0 150,0
Cc 3,8 3,8
D 62,9 71,5

Rozméry jsou uvedeny v mm

Material kuliéky: Rubin

Objednaci &islo | A-5465-5001 | A-5465-5002 @ A-5465-5003

A 2 3 4

B 80 100 100

B . c 1,50 2 2

D 10,70 27 42,60

(ESWL ™) E 3,80 3,80 3,80

L@ ‘ ] ! [ | o Material kuligky: Nitrid kiemiku

A]_ 01 E' Objednaci &islo | A-5465-5005 | A-5465-5006 | A-5465-5007
A 2 3 4

B 80 100 100

c 1,50 2 2

D 10,70 27 42,60

E 3,80 3,80 3,80

Rozméry jsou uvedeny v mm

* ESWL = efektivni ¢inna skenovaci délka, méFeno od stfedu kulicky k bodu, ve kterém dojde ke kolizi dfiku se svislou plochou pfi maximalni vychylce doteku pii skenovani.



2-54

Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Komunikac¢ni systém tvofi komunikaéni jednotka OMM-S a
interface OMI-S. Systém je uren pro pouziti na obrabécich
strojich ve spojeni se sondou OSP60 SPRINT.

Tento jedine¢ny vysokorychlostni opticky pfenosovy systém
prendsi ve srovnani s béznymi sondami mimoradné velké
objemy dat. Opticka komunikace probiha v infracervené ¢asti

pfenos dat je zajistén i na dlouhé vzdalenosti.

Pro zvy$eni dosahu signalu Ize pouzit dvojici pfijimact
OMM-S. Toto feSeni je zvlasté uzite¢né na velkych a viceosych
obrabécich strojich.

Klicové vlastnosti a vyhody

¢ Interface OSI-S zpracovava data prenasena mezi
sondou OSP60 a fidicim systémem

e Synchronizuje systémovy hardware SPRINT s
obrabécim strojem

e Prijima¢ OMM-S poskytuje vysokorychlostni optické
spojeni se sondou OSP60

e Vyuziva jedineény komunikacni protokol pro spolehlivy
a stabilni pfenos dat

e Dvojice prijimact OMM-S mUze byt tandemoveé
zapojena pro pouziti na velkych obrabécich strojich

151,4
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40

40

Rozméry jsou uvedeny v mm

46,7

63




Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Software Productivity+™ SPRINT toolkity
CNC Plug-in

Tento software Fidi skenovaci sondu OSP60, obrabéci stroj K systému SPRINT jsou nabizeny rizné softwarové toolkity
a pocitacové datové nastroje, pfi¢emz umozfuje vyrazné pro zpracovani dat, pficemz kazdy se zaméruje na individualni
pokrocilej§i zpracovani dat nez tradiéni metody. Ulohu nebo pramyslovy sektor.

Productivity+ CNC plug-in je velmi snadno pouzitelny nastroj Tyto softwarové aplikace specifické pro dané odvétvi poskytuji
pro operatora stroje a programatora. Vestavéné editacni funkce FeSeni pro vysokorychlostni méreni fezd lopatek, extrémné
umoziuji upravu meéficiho programu pfimo na panelu stroje. presné meéreni prumérd a kontrolu geometrického stavu stroje.

CNC plug-in je integrovan do prostredi fidiciho systému stroje
s cilem zabezpecit automatickou uzavienou zpétnou vazbu
s minimalnimi naroky na zasahy operatora.

ok
°2
gk
=0

e
23
o

n
o
o

Volitelné Ize programy vytvaret offline pomoci nastroje
Productivity+™ Active Editor Pro. Tato pocitacova aplikace
umoznuje vytvareni programu pfimo z 3D modelu dilce v
intuitivnim programovacim prostfedi s ikonami, které Ize
ovladat mysi.
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) save Savet
-
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Klicové vlastnosti a vyhody

Software Productivity+ CNC plug-in Toolkity SPRINT

e Zpracovani dat ze stroje v redlném case béhem e Vyvinuté ve spolupraci s pfednimi vyrobci stroji
méfeni a obrabéni a fidicich systému

e Vynikajici vykon zpracovani ziskanych dat e Softwarova feSeni navrzena specialné
a jejich analyza pro konkrétni aplikace

e Uzaviena zpétnovazebni smycka fizeni procesu za e Nastroje pro analyzu dat na stroji poskytujici zpétnou
Ucelem omezeni nezbytnych zasaht obsluhy do procesu vazbu pfimo do procesu CNC obrabéni

e Tvorba a Uprava programu na stroji

e Tento software je nezbytny pro vyuziti SPRINT Toolkitl
vyvinutych pro specifické pramyslové aplikace



apply innovation™

Moznosti vyuziti

Vysokorychlostni kontinualni méreni obrobku na obrabécim stroji skenovanim

OSP60 (sonda)

Analogové skenovaci obrobkova sonda pro skenovani a bodové méfeni na
obrabécim stroji

OMM-S (pfijimaé)

PFijimac optického signalu systému SPRINT.

OSI-S (interface)

Interface pro zpracovani dat z OMM-S. Zajistuje vstupné-vystupni komunikaci s
obrabécim strojem.

Productivity+™ CNC plug-in

Software pro snimani dat a jejich analyzu.

Typ pfenosu signalu

Infracerveny poloduplexni pfenos 950 nm, rychlost pfenosu 1000 3D bodu/s

Dosah prenosu signalu

Az 4,5 m s jednim pfijimacem nebo az 9 m se dvéma pfijimaci. Se ¢tyifmi volitelné
nastavitelnymi urovnémi napajeni.

Hmotnost sondy (bez upinaciho kuzelu) s
bateriemi

1080 g

Typ baterie

3 x CR128 lithiova

Typicka zivotnost baterii pfi 20° C
Plny vykon
Snizeny vykon ()

Pohotovostni rezim 5% vyuziti Nepretrzity provoz
68 dnu 182 hodin 11 hodin
68 dnl 348 hodin’ 21 hodin

Rozsah skenovani?

XY +£0,3 mm, Z 0,15 mm

Maximalni vychylka doteku pfi skenovani®

XY +0,80 mm, Z +0,61 mm

RozliSeni snimace*

0,1 ym

Maximalni rychlost skenovani

15 m/min, v zavislosti na parametrech obrabéciho stroje.

Sméry snimani

VSesmérové +X, Y, +Z.

Rozsah délek dotek

Doporuceno 75 az 150 mm

Rozsah pramérut kuliéky doteku

Bézné 2 mm az 8 mm.

OMM-S (pfijimac)
OSI-S (interface)

Typ doteku Pouze pfimé doteky. Doporu¢ujeme doteky SPRINT. Dalsi informace viz
Doporucené doteky pro snimaci sondy SPRINT (obj. ¢. Renishaw H-5465-8102)..

Spinaci sila Skenovani Bodové méreni

XY (typicky)* 0,6 N 2N

Z (typicky) 1,0N 9N

Prostredi Trida kryti IP Rozsah pracovnich teplot

OSP60 (sonda) IPX8 (EN/IEC60529) +5°C az +55 °C

IPX8 (EN/IEC60529)
IP20 (EN/IEC60529)

+5°C az +55 °C
+5 °C az +55 °C

OMM-S (pfijimac)
OSI-S (interface)

Kabel OMM-S Prijima¢ OMM-S je dodavan s kabelem v délce 8 nebo 15 m.
Specifikace kabelu: @ 6,1 mm, 8Zilovy, kroucena dvojlinka, stinény kabel, kazda zila
7 x 0,146 mm. Maximalni délka kabelu 30 m.

Montaz

Pomoci polohovatelného drzaku.

Na DIN listu nebo alternativné upeviiovacimi Srouby.

Napajeni OSI-S

18 az 30 Vdc, 500 mA pfi 24 V nominalné, 4 A ve Spi¢ce. Napajeni musi vyhovovat
normé EN/IEC60950-1.

Vystupni signal OSI-S

Vystup beznapétového relé SSR (solid-state relay), konfigurovatelny na hodnotu ,v
klidu rozepnuto“ nebo ,v klidu sepnuto®. Odpor pfi zapnuti = 50 Q max. Napéti pfi
zatizeni = 50 V max. Proud pfi zatizeni = 60 mA max.

Ochrana vstupu a vystupta OSI-S

Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou 1,8 A. Zapnutim napajeni se OSI-S
resetuje.

Kompatibilita fidiciho systému

Pro aktualni informace o podporovanych fidicich systémech kontaktujte spole¢nost
Renishaw.

" Vypogtena hodnota.

2 Maximalni dovolena vzdalenost mezi nominaini a skuteénou linii skenovani.

3 Maximalni vychylka doteku sondy pfi skenovani.

4 Pro dotek délky 100 mm.

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/sprint
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Kuzely k sondam na obrabéci stroje

Pro upevnéni sondy do vietena obrabéciho stroje je tfeba
vyuzit vhodny upinaci kuzel.

Spole¢nost Renishaw nabizi kompletni sortiment upinacich
kuzelli obsahujici kuzely HSK, kuzely DIN, BT a ANSI, a také
specifické typy, napf. Sandvik Capto a Kennemetal.

Dalsi podrobnosti naleznete v Technickém listu upinacich kuZelt
k sondam pro obrabéci stroje (obj. €. Renishaw H-2000-2011).
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HSK DIN VDI

Sandvik Capto Kennemetal

Zakazkové vyrabéné typy a rozméry upinacich kuzell jsou k dispozici na vyzadani. Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu
pro aplikace a dosazeni nejvy$Siho vykonu vam poskytne spolecnost Renishaw nebo je naleznete pfimo na adrese
www.renishaw.cz/custom-solutions
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Systémy méreni nastroju

Systémy méreni Nastrojil . . ... ..ottt i i e 3-1
Srovnavaci tabulka technologii méfeni nastrojli . . .. ........ .. ... .. . 3-2
Vyhody méreni nastroju a detekce poSkozeni nastroje. .. ......... ... ... . ... 3-3
Principy méfeni nastrojovymi sondami ... ... 3-4

Princip kinematické nastrojové sondy . ........... ... . ... 3-5
Konstrukce bezdotykové laserové nastrojovésondy .. ......... ..., 3-6
Laserovy systém detekce poskozeného nastroje. ... .......... .. ... ... ... . ... 3-8
Princip nastrojovych ramen pro méfeni nastrojli . . .. ... 3-9
Principy systémui pfenosu Signalu. . . .. .. ... 3-10
Optické prenosove Systemy . ... ... 3-11
Systémy s radiovym pfenosem signalu . . . .. .. ... 3-12
Systémy s pfenosem signélu pokabelu. . . ... .. . 3-13
Systémy S vice SONdamIi. . . ... oot 3-14
Privodce vybérem produktu pro méfeni nastrojl. . .. .......... ... .. 3-15
O S 3-16
RS o 3-18
TS 27 R . 3-20
TS B 3-22
N 3-24
NP CB. . . 3-28
TR 3-30
HP R A 3-32
HP A L 3-34
HP M A . 3-36
HP G A . o 3-38



Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Srovnavaci tabulka technologii méreni nastrojti

Typy sond f =
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o () c\| 2
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= sond ete) (e e AA
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Vyhody méreni nastrojl a detekce poskozeni nastroje

Mérfeni nastroju je proces stanoveni geometrické informace — napfiklad délky, poloméru nebo priméru fezného néastroje pomoci
vhodného zafizeni pro méfeni nastroju. Nékteré technologie méfeni nastroju jsou také schopné stanovit informace, jako je
radialni a linearni profil a stav bfitu. Detekce poSkozeného nastroje miiZze byt provadéna systémy méfeni nastrojli a specialnimi
zarfizenimi pro detekci poskozeného néstroje. Méfeni nastroju i detekce poskozeného ndstroje umozniuji bezobsluzny provoz

obrabécich stroju.

Vyhody méreni nastroju

Stanoveni geometrické informace a aktualniho stavu fezného
nastroje muze pomoci zlepsit vyrobni proces. Umoziiuje
kontrolu, zda byl pro naplanovanou operaci vybran spravny
nastroj, upravu korekci opotfebeni nastroje a automatickou
aktualizaci korekci nastrojl.

Vyhody méreni nastrojl jsou zjevné. Zajisténi toho, Ze nastroj
je schopen provést pozadovany ukol:

e zvySuje pfesnost

* snizuje zmetkovitost

*  snizuje mnozstvi zasahl obsluhy

e snizuje naklady

Vyhody detekce posSkozeného nastroje

PFi pouZiti nastroju s malym primérem se vyplati provadét
Casté kontroly poskozeni nastroje. Tyto nastroje se mohou

v pribéhu obrabéni snadno poskodit. V pfipadé indikace
poskozeného nastroje Ize predpokladat, ze dily vyrobené

v dobé od posledni kontroly do zji§téni poSkozeni mohou
byt nespravné. Méfici cykly mohou byt naprogramovany tak,
aby byl v pfipadé zjisténi poskozeni nastroje spustén alarm,
pfivolana obsluha nebo provedena vyména nastroje za
nahradni nastroj. Detekce poskozeni nastroje:

e  zkracuje dobu cyklu
®  snizuje mnozstvi oprav zmetkd
* snizuje zmetkovitost

e snizuje naklady

Doporucéena technologie

Pouziti

Kontaktni

Bezkontaktni

Méreni nastroje

Méfeni malych néstroji <0,5 mm

Detekce poskozeného nastroje

Vysokorychlostni detekce poSkozeného nastroje

Kontrola profilu

Detekce chybéjiciho bfitu

Bezdratové provedeni

Vezméte v Gvahu

Udrzba

Témér zadna

Pravidelné cisténi optiky

Slozitost instalace

Velmi mala

VyZaduje instalaci kabelu a pfivod
vzduchu

Presnost Tool-to-tool

Vyborna

NC4+ F145

éfeni

nastroju a detekce
poskozeni nastroje
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Principy méreni nastrojovymi sondami

Nastrojové sondy jsou oznacovany jako ,dotykové“ nebo ,bezdotykové®, v zavislosti na technologii, kterou pouzivaji. Obé
technologie — kinematicka dotykova sonda nebo opticka (laserovd) sonda — vyuzivaji ke komunikaci s Fidicim systémem
stroje vhodny komunikaéni systém. Produkty spolecnosti Renishaw Ize vyuzivat k riznym u¢eldm, od jednoduchého rychlého
méreni nastroje po komplexni zjistovani tvaru brusnych néastroju. Technologie jsou predstaveny nize.

Kinematické nastrojové sondy Detekce poskozeného nastroje Teplotni roztaznost

Kontaktni nastrojové sondy Renishaw pouzivaji stejny
kinematicky mechanismus jako obrobkové inspekéni sondy.

Kinameticky mechanismus je osvédéeny systém vynalezeny
a vyuzivany spole¢nosti Renishaw jiz 40 let. Zarucuje
opakovatelné zpétné usazeni doteku a je zadsadnim
predpokladem pro pfesné méreni.

Schopnost mechanismu sondy usadit se po vychyleni zpét do
vychozi polohy v rozsahu 1,00 um je zakladnim pfedpokladem
vynikajici opakovatelnosti a vysoké presnosti méfeni.

Tento mechanismus je vyuzit ve vSech kontaktnich
nastrojovych sondach Renishaw — od jednoduchého méreni Opotrebeni nastroje
délky a poloméru az po detekci poSkozeného nastroje.

Detekce poskozeného nastroje

l

_*— Teplotni roztaznost

Bezdotykové laserové méreni nastroju

Bezdotykové systémy vyuzivaji ke zjisténi informace o

geometrii nastroje laserovou technologii. Opotrebeni nastroje

Jsou schopné provadét kontrolu rozmér( néstroje v radialnim
i linearnim sméru, kontrolu profilu nastroje a rovnéz sledovat
stav bfitu nastroje. Bezkontaktni technologie umoznuje rychlé
meéfeni a podporuje pokrocilé funkce.

Bezdotykové méreni nastroji nabizi celou fadu vyhod u
vétsiny typl obrabécich stroju.

Laserova detekce poSkozeného nastroje

Inovativni technologie TRS2 vyuZziva princip jednostranného
laseru vysilaného a pfijimaného jedinou jednotkou. Tato
technologie umoznuije rychlou a spolehlivou detekci

poskozenych nastrojd. Detekce poskozeného nastroje

Patentovana elektronika Toolwise™ analyzuje odrazeny
laserovy paprsek a umoziuje detekci stavu néstroje pfi
riznych rychlostech vietene.

Laserova detekce poskozeného nastroje muze zajistit snizeni
zmetkovitosti produkce a snizeni naklad(i s minimalnim
prodlouzenim doby cyklu.

Nasledujici strany popisuji konstrukci a principy téchto technologii.
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Princip kinematické nastrojové sondy

TFi rovnomérné rozmisténé valecky ulozené na Sesti kulickach z karbidu wolframu zajistuji Sestibodovy kontakt v kinematickém
ulozeni. Tyto kontakty uzaviraji elektricky obvod. Mechanizmus je do kinematického ulozeni tlacen pruzinou. Ta umoznuje
vychyleni mechanismu, jakmile se dotek sondy dostane do kolize s obrobkem. Po oddaleni sondy od obrobku se mechanismus
vrati zpét do vychozi polohy s toleranci 1 ym.

V kinematickém uloZeni se pod tlakem pruziny vytvéareji styéné plosky, kterymi protéké elektricky proud. Sily v mechanizmu
sondy zpusobuiji zmenseni nékterych styénych plosek, ¢imz se zvysi elektricky odpor téchto elementu.

PFi kontaktu s obrobkem se vznikla tlakova sila mechanismu méfi jako zména elektrického odporu na styéné plosce.
Po dosazeni stanovené prahové hodnoty elektrického odporu hlasi sondy vystupni signal ,rozepnuty kontakt".

Bocni fez Pohled zezadu
Smér pohybu
nastroje
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nastrojové sondy
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Qi

pruziny

Spinaci
sila

Kinematické umisténi valeckl a
kulicek

Detail kinematického mechanismu

Elektricky odpor roste se
zmens$ovanim plosek \

Rez kinematickym
mechanismem

Styéné plosky se
zmensuji, kdyz se
spinaci sila zvySuje

Tok elektrického proudu kinematickym
mechanismem

NiZe jsou popsany faze vygenerovani spinaciho signalu. Opakovatelné zpétné kinematické usazeni spinaciho mechanismu je
rozhodujici pro spolehlivé méreni.

Smér pohybu 7;  Smér pohybu
nastroje Smér pohybu 7| nastroje
= r:lstrole Mechanismus  J 4
Véechny b = zpétv =
kinematické prvky 4 ' Mechanismus opakovatelné o
v kontaktu se vychyluje
—- Spinaci —
. sila grapa™ | ( ' W
It | Spinaci =L

sila

Kontakty
rozpojeny
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Bezdotykové laserové systémy pro méreni nastroji vyuzivaji laserovy paprsek prochazejici mezi jednotkami vysilace a
pfijimace. Obé jednotky jsou umistény v obrabécim stroji tak, aby jednotlivé fezné nastroje mohly prochazet napfi¢ paprskem.

Prachod néstroje paprskem vyvola pokles intenzity laserového svétla v pfijimaci. Takovy pokles je potom vyhodnocen jako
spinaci signdl. Timto zplsobem se v daném okamziku indikuje poloha vietene stroje z niz se nasledné vypogita velikost
nastroje. Pristupem nastroje k paprsku z nékolika smér( Ize pfesné stanovit také geometrii nastroje. Tyto systémy Ize pouzit také
k rychlé detekci poskozenych nastroju. Najetim nastroje do predpokladané polohy zastinéni paprsku dojde ke kontrole délky
nastroje. Pokud paprsek nebude prerusen, hrot nastroje nejspise chybi.

Laserové nastrojové sondy Renishaw se vyznacuji velmi tizkym, paralelnim paprskem prochazejicim pfes ¢ocku a dva drobné
otvory. Otvor MicroHole™ na vysilaci jednotce stanovi tvar a velikost vznikajiciho paprsku. Paprsek je po délce mirné rozbihavy.
Druhy otvor MicroHole v pfijimaci jednotce fidi mnozstvi svétla, které dopadne na opticky detektor. Tim se paprsek u¢inné
kolimuje. Jedna se o Uzky paprsek svétla — maly dil¢i paprsek z celkového vyslaného laserového paprsku — ktery je uc¢innym
meéficim paprskem.

Prijima¢ méfi uroven dopadajiciho svétla. Snizeni hodnoty o 50 % zpusobi vygenerovani spinaciho signalu.

Rez

Mirné rozbihavy o
laserovy paprsek Uzké jadro paprsku
vymezené otvory

MicroHole

Laserova dioda

Vysilaé Prijimac

Nékteré laserové systémy méreni nastrojli jsou opakovatelné pouze v urcitém definovaném misté. Naproti tomu systémy
Renishaw poskytuji opakovatelné méfeni v libovolném bodé po délce laserového paprsku. Optimalizaci mista méfeni, mohou
uzivatelé na velkych obrabécich strojich vyznamné usetfit cenny ¢as potfebny k najizdéni nastroje do polohy vhodné k méreni.

e
AN AN VAN
Nastroj se pfiblizuje k laserovému paprsku Nastroj prerusil paprsek, Nastroj se vraci zpét

vygenerovan spinaci signal

Nasledujici strany podrobnéji popisuji technologii MicroHole.
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Chladici emulze nebo dokonce tfisky proniknuvsi dovnitf sondy mohou negativné ovlivnit méfici vykonnost kteréhokoliv typu
bezdotykovych nastrojovych sond. Bezdotykové systémy spole¢nosti Renishaw vyuzivaji inovativni technologii, ktera ve spojeni

V8echny bezdotykové nastrojové sondy Renishaw vyuzivaji technologii MicroHole jako jejich primarni ochranu pfed znecisténim
chladivem a tfiskami. Inovativni konstrukce vyuziva proudéni stlaéeného vzduchu pres optické prvky a pfi minimalni spotfebé
bezpecné chrani optiku sondy. Na rozdil od systému vybavenych mechanickymi clonami nevyzaduji systémy Renishaw slozité
fizeni ani mnozstvi M-kédu. Navic instalace systému je mnohem jednodussi. Kromé toho, systémy s clonami nejsou nijak
chranény proti znecisténi béhem méreni. Naproti tomu optika Renishaw zUstava chranéna za v$ech okolnosti.

Bezdotykové nastrojové sondy Renishaw NC4 kombinuji technologii MicroHole s dalS§im bezpeénostnim tésnicim zafizenim, 3-7
technologii PassiveSeal. Toto zafizeni poskytuje dalSi vrstvu ochrany a zabrariuje znecisténi optiky, selze-li pfivod vzduchu.
Spojeni technologie MicroHole a PassiveSeal poskytuje systému NC4 kryti IPX8 za vSech okolnosti.

Proud
vzduchu

PassiveSeal - otevieno PassiveSeal - zavieno

Systém PassiveSeal, ur¢eny pro jednotky vysilac¢u a pfijimacti NC4, se aktivuje tlakem vzduchu. Pfivod stla¢eného vzduchu

do jednotky NC4, zpUsobi otevieni systému PassiveSeal a umozni laserovému paprsku prichod otvory MicroHole. V pfipadé
vypadku pfivodu vzduchu nebo v pfipadé vypnuti pfivodu napajeni se systém PassiveSeal automaticky vysune a zakryje otvory
MicroHole. Tim je jednotka zabezpecena proti znecisténi.

Funkce a vyhody:

e Bezpecna ochrana pred znecisténim z okolniho prostredi

e Odolnost a spolehlivy provoz

e Kryti systémové optiky IPX8

e Minimalni pozadavky na udrzbu

e Neni vyzadovan zadny fidici systém ani M-kody

e Kompaktni rozméry minimalizuje pozadavky na prostor v obrabécim stroji

e Jednoducha instalace
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Bezdotykovéa detekce poskozeného nastroje vyuziva podobnou technologii jako sondy pro bezdotykové méfeni nastroju.
Oba typy systému se vSak lisi v pouziti a konfiguraci.

Systém Renishaw TRS2 je inovativni jednostranny laserovy systém uréeny vyhradné k detekci poskozeného nastroje.

Systém TRS2 ma obé jednotky vysilace i pfijimace laserového paprsku zabudované do jednoho pouzdra. Pfitomnost nastroje je
detekovana prostrednictvim odrazu laserového paprsku od nastroje. V provoznim rezimu je laserovy paprsek vysilan z jednotky
a po odrazu od rotujiciho nastroje — cca 3 mm nad hrotem nastroje — se vraci do pfijimace. Mnozstvi odrazeného svétla se lisi
v zavislosti na otackach nastroje. Stridani britl vytvari jedinecny vzor odrazeného svétla. Tento jev je elektronicky analyzovan
specialni technologii ToolWise™. Vysledkem je rychla indikace délky nastroje a moznost automatického rozhodnuti o
pokracovani cyklu obrabéni. Pokud neni béhem uzivatelem definované doby detekovan zadny nastroj, systém vyhodnoti nastroj
jako poskozeny a umozni vyvolani ndhradniho nastroje nebo zastaveni cyklu.

Odrazené
/ svétlo ”

Opticky pfijimaé

Vysila¢ s Sad
laserovou
diodou /
Kontrolni
bod

Laserovy paprsek

Il ]
’,Il ’f,ll

[RENISHAW.Z] [ReNSHAW..] ®

Nastroj vstupuje do Odrazeny vzor je analyzovan Generovan signal ,,Tool OK* a nastroj
laserového paprsku elektronikou ToolWise™ odjizdi od paprsku
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Nastrojova ramena jsou obvyklym zplsobem méreni nastroju na soustruzich a bruskach. Jejich smyslem je opakovatelné
zapolohovat méfici sondu pred revolverovou hlavou nebo drzakem néstroji. Kdyz se ramena nepouzivaji, mohou byt zcela
sejmuta ze stroje, nebo zasunuta mimo pracovni prostor stroje. Systém se sklada z upinaciho mechanismu pevné spojeného se
strojem, dale motorizovaného nebo ruéné ovladaného ramene a sondy upevnéné na konci ramene.

Nastrojova ramena je nutno upeviovat do stroje opakovatelné. K tomuto U€elu vyuzivaji podobny kinematicky mechanismus,
ktery je vyuzivan v konstrukci spinacich sond. Je-li sklapéci rameno zaaretovano v pracovni poloze, tfi kinematické body

v ulozeni kloubu zajiStuji opakovatelnou polohu a interface systému indikuje vystupni signal. Souprava pruzin v kloubu ramene
zajistuje axialni a radialni vlle a poskytuje dostate¢ny silovy moment k pfidrzeni kloubu v dané poloze.

At jde o ruéné nebo automaticky ovladané nastrojové rameno Renishaw, vSechny nabizeji vysokou opakovatelnost polohovani.

Spole¢nost Renishaw nabizi dvé ruéné ovladana nastrojova ramena. Obé s typickou opakovatelnosti systému 5,00 pm *:
Odnimatelné nastrojové rameno HPRA vhodné pro stroje s omezenou velikosti pracovniho prostoru a Manualné sklapéné
rameno HPPA, které je trvale umisténo v pracovnim prostoru stroje a do pracovni polohy se sklapi ruéné.

Spoleénost Renishaw nabizi dva typy motorizovanych ramen: Motoricky sklapéné rameno HPMA, které je motorizovanou
verzi ramene HPPA s typickou opakovatelnosti systému 5,00 pm * a Motorické rameno HPGA uréené zejména pro brusky s
opakovatelnosti systému 3,00 pm ve vSech tfech osach.

* Zavisi na velikosti ramena. Dal$i podrobnosti naleznete na strance k produktu HPRA, strana 3-32, na strance k produktu HPPA, strana 3-34 nebo na strance k produktu
HPMA, strana 3-36.

Smér sklapéni ramene
\,'/,

Smér pohybu nastroje Smér sklapéni ramene

<€ W,

Do pracovni polohy Méfeni nastroje Do parkovaci polohy
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Principy systému prenosu signalu

Néstrojové sondy komunikuji s CNC fidicimi systémy obousmérné.

Signal indikujici kontakt nastroje s
ndstrojovou sondou Komunikaéni
modul

o

~{ prenosu signa

1
o

emu

Signal ridici funkce nastrojové sondy

py syst

(¢t} Princi

Signaly jsou pfenaseny prostfednictvim pfenosového systému. Volba systému prenosu signalu zavisi na typu sondy a typu
obrabéciho stroje, na némz je sonda namontovana.

Sondy Renishaw vyuzivaji zejména opticky a radiovy systém prenosu signalu. Oba tyto systémy jsou bezdratové. Existuje ale i
moznost pfenosu signalu pomoci propojovaciho kabelu.

Interface Opticky
modularni
Typ pfenosu signalu Opticky Rédiovy Kabelovy systém
Strana 3-11 3-12 3-13 3-11
Sondy O (&}
= & > ;
5 iy e
s | o o 3
3 5 g ¥ 0 N o o
=2 = s 2 @) S ) @ @
O & o o = T z (= = O
Kontaktni OTS ° ® L
nastrojové
sondy RTS ¢
TS27R ° °
TS34 L4 L4
Bezdotykové | NC4 °
nastrojové
sondy NCPCB Uréené pro praci s laserovymi kartami SIEB a MEYER 44.20.020, 44.20.020A a 44.20.0120
TRS2 Interface neni pozadovan
Ramena HPRA °
HPPA L
HPMA °
HPGA * ° °
*K provozu vyzaduje pouziti obou interface jednotek

Nasledujici strany zobrazuji typické pfiklady kazdého z téchto systémda.
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Komunikaéni
modul

Nastroj

goEl T

= [N [ [
! da3= 3333

CNC fidici systém
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Nastrojova sonda

Opticky systém Renishaw vyuziva ke komunikaci mezi sondou a fidicim systémem infracervenou technologii. Soucasti systému
je sonda a komunikaéni modul.

Sonda pfijima signaly z fidiciho systému stroje a vysila stavové signdly. Sonda muze byt prepnuta do jednoho ze dvou aktivnich
rezimd: ,pohotovostniho® a ,provozniho®. V pohotovostnim rezimu sonda periodicky vysila a pfijima komunikaéni signal a ¢eka
na signal k pfepnuti do provozniho rezimu. V provoznim rezimu vysila sonda do pfijima¢e informace o stavu sondy, véetné
stavu baterie.

Spole¢nost Renishaw nabizi vice typt komunikaénich moduld. Nejnovéjsi generace sond Renishaw vyuziva modulovany
opticky pfenos, ktery minimalizuje vliv ruSeni signalu z jinych svételnych zdroji a zvysSuje spolehlivost komunikace.

Pfenosovy systém Ize optimalizovat pro potfeby mens$ich obrabécich strojl a s jedinym pfijimacem pouzivat nékolik sond.

Optické komunikaéni moduly Renishaw poskytuji vizualni i zvukové indikatory, které zfetelné a jednoduse informuji obsluhu o
stavu sondy, napajeni systému, stavu baterie a diagnostice chyb.



Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Komunikaéni
modul

s e

L
duis 23

Nastroj

CNC fidici systém
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Nastrojova sonda

Radiovy systém Renishaw zajiStuje komunikaci mezi sondou a fidicim systémem stroje. Systém sestava ze sondy a
komunikaéniho modulu.

Nastrojova sonda pfijima signdly z fidiciho systému stroje a vysila stavové signaly. Sonda mlze byt prepnuta do jednoho ze
dvou aktivnich rezima: ,pohotovostniho® a ,provozniho®. V pohotovostnim rezimu sonda periodicky vysila a pfijima komunikaéni
signal a ¢eka na signal k pfepnuti do provozniho rezimu. V provoznim rezimu vysila do pfijimace informace o sondé, véetné
stavu baterie.

Komunikaéni modul s integrovanou anténou prevadi signal ze sondy do podoby, ktera je kompatibilni s fidicim systémem
obrabéciho stroje. Tato technologie se hodi zejména pro velké stroje a takové aplikace, kde nelze zajistit pfimou viditelnost
mezi nastrojovou sondou a pfijimacem. Technologie rozsifeni frekvenéniho spektra prfepinanim frekvence (FHSS) umozriuje
systému pfepinat automaticky mezi radiovymi kanaly a zajistovat tak spolehlivou komunikaci odolnou proti ruseni jinymi
radiovymi zafizenimi.

Radiové pfijimace Renishaw poskytuji vizualni a zvukové indikatory, které zretelné a jednoduse informuji obsluhu o stavu
sondy, napajeni systému, stavu baterie a diagnostice chyb.
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RIS HAW

_Ij‘ii

Soda 2383

Kabelova nastrojova sonda

Interface o
CNC fidici systém

Kabelova nastrojova sonda vyuziva nejjednodussi formu pfenosového systému a bézné sestava z nastrojové sondy s kabelem
a interface modulu:

Sonda je opatfena kabelem, ktery ji spojuje s fidicim systémem stroje, pfenasi signaly a napajeni.

Interface jednotka prevadi signaly z nastrojové sondy na vystupy beznapétového polovodi¢ového relé (SSR) uréené k prenosu
informace do fidiciho systému obrabéciho stroje.

Kabelové prenosové systémy se idedlné hodi k méreni nastroju na obrabécich centrech a soustruzich, kde sonda zlistava v
pevné pozici.
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Systémy s vice sondami

RGznorodost a schopnost pfenosovych systéml Renishaw umozriuje inovativni pouzivani nékolika sond a nastrojovych
sond a kombinaci systém(. Nize uvedena tabulka poskytuje nékolik béznych pfiklad(i s raznymi typy pfenosu. Jsou mozné
i jejich dalsi varianty.

o Systém s vice sondami Maximalni poc¢et sond Interface Typ sondy *
%E- Dvé optické sondy 2 OMI-2T OoTS
S OMP40-2, OMP40M
ki OLP40
g § 'E Nékolik optickych sond 3 0OSl s OMM-2 OMP60, OMP60M
’g, ,% '§ OMP400
oco Nékolik radiovych sond 4 RMI-Q ° RTS
3-14 RMP40, RMP40M
RLP40
RMP60, RMP60M
RMP600
* Libovolna kombinace
¢ Pro RMI-Q Ize pouzit maximalné jednu radiovou inspekéni sondu prvni generace nebo nastrojovou sondu prvni generace. Dal$i sondy by mély byt z druhé generace.
Dalsi podrobnosti naleznete v dokumentu Prirucka k instalaci snimace RMI-Q (obj. €. Renishaw H-5687-8504).

Praktické pfiklady pouziti nékolika nastrojovych sond
Renishaw mohou zahrnovat:

1. Dvé nastrojové sondy nainstalované na rota¢nim stole.
2.  Trfi nastrojové sondy nainstalované na paletach.

3. Nékolik nastrojovych sond ke kombinaci automatického
méreni nastrojll a meziopera¢niho méreni.

Priklady kombinaci zobrazujici flexibilitu pouziti
radiovych sond Renishaw.
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Privodce vybérem produktu pro méreni nastroju

Tento pravodce vam pom(ize zjistit, které nastrojové sondy jsou pro vasi aplikaci nejvhodnéjsi.

Typy stroju Vertikalni CNC Horizontalni CNC Portalova CNC obrabéci centra
obrabéci centra obrabéci centra
Typy sond Velikost | x N N * .
i K c . N c >
stroje § 3| =2 § 3 | =2 V&echny
Strana 2 = » =
Dotykové oTS 3-16 [ J L] L] ®
néastrojové
Jov RTS 3-18 o
sondy
TS27R 3-20 ® ® ® ° [ ®
TS34 3-22
Bezdotykové | NC4 3-24 )
nastrojové NCPCB | 328
sondy
TRS2 3-30 L ° o ° L4 ® L
Ramena HPRA 3-32
HPPA 3-34
HPMA 3-36
HPGA 3-38
Maly stroj Stiedn stroj Velky stroj
* Velikosti stolt
Velikost stolu <700 mm x 600 mm Velikost stolu <1200 mm x 600 mm Velikost stolu >1200 mm x 600 mm
Typy stroju CNC soustruhy CNC multiprofesni CNC brusky | Stroje na vrtani
stroje a frézovani
: - plosnych S?O]u
Sondy Velikost @ > - - > >
i £ \E R + ~E N = c
stroje | = 5 = = 5 k2 S S
o] ) = [ (9] 2 @ @
= =] = = =] = ) R
Strana 2] 2] = =
Dotykové oTS 3-16
4Stroiové
nastrojové RTS 318
sondy
TS27R 3-20
TS34 3-22
Bezdotykové | NC4 3-24 L4 L4 L4
nastrojové NCPCB | 3-28 Py
sondy
TRS2 3-30 L4 L4 L4
Ramena HPRA 3-32 [ ® ® ® ® ®
HPPA 3-34 ° ° ® bl ® L
HPMA 3-36 L4 ° o L4 L4 L4
HPGA 3-38 ® ® ) ) ) ) )
Typ/velikost stroje Maly Strednfi Velky
§ GNC soustruhy Velikost skli¢idla 6 palcti aZ 8 palca Velikost sklicidla 10 palct az 15 palcd Velikost skli¢idla 18 palct az 24 palcl
nebo mensi
* NG multifunkéni stroje Pracovni rozsah < 1 500 mm Pracovni rozsah < 3500 mm Pracovni rozsah > 3 500 mm

\

éreni

Privodce vybérem

— produktu pro m
nastroja

w
1
($)]
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kompaktni 3D dotekova spinaci nastrojova sonda s optickym
pfenosem signélu pouzivana k detekci poskozeného nastroje
a rychlému méreni délky a prdméru nastrojd.

Kompatibilni s optickymi modulovanymi pfijimaci Renishaw.

Klicové vlastnosti a vyhody

Osvédceny kinematicky design

Vyjimeéna odolnost proti svételnému ruseni diky
modulovanému pfenosu signalu

Smeérove nastavitelny infracerveny opticky komunikaéni
modul

Bezdratové feSeni pro neomezeny pohyb stroje a
snadnou instalaci

Opakovatelnost 1,00 um 20

RENISHAW,

12 AA OTS

68,75

Rozméry jsou uvedeny v mm

Zdvih doteku sondy Typ baterie A
=X/ xY +Z Y2 AA 67,8
+3,5 6 AA 92,5
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Varianta

Y2 AA OTS

AA OTS

Hlavni vyuziti

Méreni nastroje a detekce poSkozenéh
obrabécich centrech.

0 nastroje na malych az strednich

Typ pfenosu signalu

Infracerveny opticky pfenos (modulova

ny)

Kompatibilni pfijimace

OMI-2, OMI-2T, OMI-2H, OMI-2C a OSI / OMM-2

Pracovni dosah signalu

AZz5m

Doporucené doteky

Diskovy dotek (karbid wolframu, 75 Rockwell C) nebo ¢tvercovy dotek

(keramickeé celo, 75 Rockwell C)

Hmotnost (s diskovym dotekem)

(véetné baterii) 870 g 950 g

Moznosti zapnuti/vypnuti Optical on — Optical off
Optical on —> Timer off

Zivotnost baterii V pohotovostnim 310 dnl 730 dnli

(2 x %2 AA nebo AA 3,6V oo

lithiumthionylchloridova) Nepretrzity provoz | 400 hodin 800 hodin

Sméry snimani =X, =Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 pm 20 (viz poznamka 1)

Spinaci sila doteku (viz poznamky 2 a 3)

1,30 N az 2,40 N podle sméru snimani

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Upevnéni

Sroubem M12 do T dréazky ($roub neni

soucasti dodavky)

Volitelné koliky Spirol umoznujici pfesnou opakovanou montaz

(soucasti dodavky)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +50 °C

Poznamka 1

vyznamné vyssi rychlost.
Poznamka 2
Poznamka 3

Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.w

Mefici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 35 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

Spinaci sila, kterd mlze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou plisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti
sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (prebéhu). Velikost sily zavisi na rliznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni stroje.

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw

nebo je ziskate na adrese www.renishaw.cz/ots
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Nastrojova sonda s radiovym pfenosem signalu vhodna pro
obrabéci centra vSech velikosti nebo stroje, u nichz je obtizné
dosahnout pfimé viditelnosti mezi nastrojovou sondou a
pfijimacem.

Sonda RTS nabizi uzivatelim detekci poskozeného néastroje a
rychlé méreni délky a priméru nastrojl.

Sonda RTS je soucasti modelové fady nové generace
radiovych sond spole¢nosti Renishaw. Bezdratova konstrukce
umoznuje pouzivani sondy RTS samostatné nebo jako
soucasti systému s vétsim poctem sond.

Klicové viastnosti a vyhody
e Osvédceny kinematicky design

e Technologie rozsifeni frekvenéniho spekira prepinanim
frekvence (FHSS)

e Komunikace na frekvenci 2,4 GHz — ve shodé s
predpisy pro radiova zafizeni ve vétSiné zemi svéta

e Bezdratové feseni pro neomezeny pohyb stroje a
snadnou instalaci

e Opakovatelnost 1,00 pm 20

66,05

74,5

57

€
3
2
&

0536
s
»a

'
L IC T 1
@ CCACO7(PO100TZ

Rozméry jsou uvedeny v mm

Zdvih doteku sondy

=X/ Y

+Z

+3,5

6
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Hlavni vyuziti

Méreni nastroji a detekce zlomeného nastroje na vertikalnich a
horizontalnich obrabécich centrech a portalovych obrabécich centrech.

Typ pfenosu signalu

Radiovy pfenos s pfepinanim frekvenci (FHSS) Réadiova frekvence
2400 MHz az 2483,5 MHz

Schvalené vysilaci licence

Cina, Evropa (v8echny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti
o dalSich oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.

Kompatibilni pfijimace

RMI-Q

Pracovni dosah signalu

Az15m

Doporucené doteky

Diskovy dotek (karbid wolframu, 75 Rockwell C) nebo ¢étvercovy dotek
(keramické ¢elo, 75 Rockwell C)

Hmotnost (s diskovym dotekem)

rezimu

(v€etné baterii) 870g
Moznosti zapnuti/vypnuti Radio on —> Radio off
Zivotnost baterii V pohotovostnim Max. 600 dni

(2 x AA 3,6V

lithiumthionylchloridova) | NePFetrzity provoz

Max. 1 600 hodin

Sméry snimani

+X, z2Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 pm 20 (viz poznamka 1)

Spinaci sila doteku
(viz poznamky 2 a 3)

1,30 N az 2,40 N, podle sméru snimani

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Upevnéni

Sroubem M12 do T drazky (8roub neni souéasti dodavky)
VoliteIné koliky Spirol umoznujici pfesnou opakovanou montaz

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 35 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

Spinaci sila, kterd muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou pisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti

sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfeb&hu). Velikost sily zavisi na rliznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni stroje.

Poznamka 1
vyznamné vyssi rychlost.
Poznamka 2
Poznamka 3 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvyssiho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rts
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kompaktni 3D dotekova spinaci nastrojova sonda s kabelovym
prfenosem signélu pouzivana k detekci poskozeného nastroje

a rychlému méfeni délky a prdméru Sirokého rozsahu nastrojl.

Klicové vlastnosti a vyhody

Osvédceny kinematicky design
Kabelova komunikace odolna proti ruseni

Cenové dostupné méreni nastroju pro vSechny typy
obrabécich center

Opakovatelnost 1,00 pm 20

60,75

It

& (g

Rozméry jsou uvedeny v mm

--/\—_\
e e

=2 = —

Zdvih doteku sondy

=X/ Y

+Z

+3,5

6




apply innovation™

Hlavni vyuziti

Méreni nastroju a detekce poskozeného nastroje na vertikalnich a horizontalnich
obrabécich centrech v8ech velikosti a vSech portalovych obrabécich centrech.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy pfenos

Kompatibilni interface

MI 8-4 nebo HSI

Doporucené doteky

Diskovy dotek (karbid wolframu, 75 Rockwell C) nebo &tvercovy dotek (keramické ¢elo,
75 Rockwell C)

Hmotnost (s diskovym dotekem)

1055 g

@ 4,35 mm, 4zilovy stinény kabel, kazda zila 7 x 0,2 mm

10m

Kabel Technické

(do interface) udaje
Délka
Elektrické
pfipojeni

Kabel na konci jednotky

Smeéry snimani

+X, =Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 ym 20 (viz poznamka 1)

Spinaci sila doteku
(viz poznamky 2 a 3)

1,30 N az 2,40 N, podle sméru snimani

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Upevnéni

Sroubem M12 do T drazky (8roub neni soudasti dodavky)
Volitelné koliky Spirol umoznujici pfesnou opakovanou montaz

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +60 °C

Poznamka 1
vyznamné vyssi rychlost.

Poznamka 2

Mefici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 35 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

Spinaci sila, kterd mlze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou plisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti

sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na rliznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni stroje.

Poznamka 3

Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy8siho vykonu vdm poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/ts27r
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kompaktni 3D dotekova spinaci nastrojova sonda s kabelovym
prfenosem signalu pouzivana k detekci poskozeného nastroje
a rychlému méreni délky a prdméru Sirokého rozsahu nastrojl.
K dispozici verze se zadnim nebo boénim vystupem kabelu.

Klicové vilastnosti a vyhody

Osvédceny kinematicky design
Kabelova komunikace odolna proti ruseni
Kompaktni konstrukce zabira na stole minimalni prostor

Opakovatelnost 1,00 um 20

@ 45

RENISHAW
1834

133

@ 60

Rozméry jsou uvedeny v mm

Zdvih doteku sondy

=X/ Y

+Z

+3,5

6
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Hlavni vyuziti

Méreni nastrojii a detekce poSkozeného nastroje na vertikalnich a horizontalnich
obrabécich centrech vSech velikosti.

Typ prenosu signalu

Kabelovy pfenos

Kompatibilni interface MI 8-4 nebo HSI
Doporucené doteky Ctvercovy dotek (karbid wolframu, 75 Rockwell C),
Hmotnost (s diskovym dotekem) | 660 g
Kabel Technické @ 5,2 mm, 2zilovy stinény kabel, kazda zila 72 x 0,08 mm
(do interfacei) udaje

Délka 5m

Elektrické Kabel na boku jednotky

pfipojeni

Smeéry snimani

+X, =Y, +Z

Opakovatelnost v jednom sméru

1,00 ym 20 (viz poznamka 1)

Spinaci sila doteku
(viz poznamky 2 a 3)

XY nizka sila 0,65 N, 66 of

XY vysoka sila 1,42 N, 145 ¢of

Smeér Z 5,50 N561 gf

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)
Upevnéni Srouby M4 (3 ks)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +60 °C

Poznamka 1 Mefici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 35 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace je mozna

vyznamné vyssi rychlost.

Poznamka 2 Spinaci sila, ktera muze byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou pisobi dotek sondy na méfeny dilec v okamziku sepnuti
sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (prebéhu). Velikost sily zavisi na rlznych proménnych, véetné méfici rychlosti a zpomaleni stroje.

Poznamka 3 Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw

nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/ts34
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Umozniuje rychlé bezdotykové méfeni nastroju a detekci
jejich posSkozeni na mnoha typech obrabécich center.
Sonda NC4 je nabizena v provedeni jako fixni (F) nebo
separatni (S) systém. Je vybavena jedineénym ochrannym
systémem MicroHole™ a inovativnim bezpe¢nostnim
systémem PassiveSeal™. Tyto systémy zajistuji kryti
sondy ve specifikaci IPX8.

Standardni soucasti systému je presna optika. Ta
umoznuje zejména ve fixnim provedeni dosahovat
bezkonkurenéniho méficiho vykonu. Fixni provedeni je
velmi vhodné zvlasté pro malé stroje a stroje s omezenou
velikosti pracovniho prostoru. Separatni provedeni
umoznuje jednoduchou instalaci na velké obrabéci

stroje diky rozestupu mezi vysilaci a pfijimaci jednotkou
az 5 metrd.

Pro pfesna méreni nastroju s malym primérem je k
dispozici model NC4+ poskytujici vynikajici pfesnost
méreni malych nastroji a mimoradnou presnost méreni
nastroj-nastroj.

Klicové vlastnosti a vyhody

Presné méreni délky a priméru nastroju e Kompakini konstrukce je ideélni pro mensi stroje

Vysokorychlostni rezim detekce poskozeni nastroju e Spolehlivost i v nejnaro¢néjsich prostredich

Méreni a kontrola nastroju o @ 0,03 mm nebo vétSim (v e Opakovatelnost +0,10 um, 2s
zavislosti na rozestupu jednotek a upevnéni sondy)

»Systém Renishaw zabrani napr. tomu, aby stroj obrabél s poskozenym reznym ostfim. ProtoZe vyuZivame funkci
automatické detekce poskozeni ndstroji, jeden operator miZe jednoduse obsluhovat dva stroje. VSe, co musi udélat,
je upnout obrobky a kontrolovat, zda vse bézi plynule.”

Motor Ducati

Celou pfipadovou studii si mlzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/ducati.

Rozestup Minimalni pramér nastroje
€ vysilace/pfijimace (m) (mm), pro...
\+:[ 3 e ... méfeni ... detekci
& / Kompaktni F95 0,023 0,03 0,03
3 L fixni systtm |Fq15 | 0,055 0,07 0,04
jcg / F145 | 0,085 0,08 0,05
g , - NC4+
< e F145 | 0,085 0,03 0,03
8 / F230 | 0,170 0,20 0,07
0 . J 2 . A F300 | 0,240 0,20 0,10
Modularni F300 | 0,225 0,20 0,10
Rozestup jednotek (m) fixni systém
POZNAMKA: Kiivka grafu je vypoétena z Separatni systém: 0,500 0,30 0,10
pramérnych hodnot opakovatelnosti 1,000 0,40 0,20
2s u 20 systémii NC4 2,000 0,50 0,20
3,000 0,60 0,30
4,000 1,00 0,30
5,000 1,00 0,30
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Rozmeéry sondy NC4

Kompaktni fixni systém Kompaktni fixni systém
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Hlavni vyuziti

Vysoce presné, vysokorychlostni, bezdotykové méreni nastroji a detekce poskozeného
nastroje na vertikalnich a horizontalnich obrabécich centrech vSech velikosti,
viceucelovych strojich a vSech portalovych obrabécich centrech.

Typ prenosu signalu

Kabelovy pfenos

Kompatibilni interface

NCi-5

Opakovatelnost

Typicka

+0,10 pm 2s

Specifikovana

NC4 +1,00 pm 2s pfi rozestupu jednotek 1 m

NC4+ F145 +1,00 ym 2s pfi rozestupu jednotek 85 mm

Méreni nastroje

@ 0,03 mm nebo vétsi — zalezi na rozestupu a nastaveni

Detekce poskozeni nastroje

@ 0,03 mm nebo vétsi — zalezi na rozestupu a nastaveni

Detekéni rozsah

Neni k dispozici

Vystupni signal

(z interface jednotky)

Dvé beznapétova relé SSR. Kazdé z nich mlze byt normainé otevieno i normainé
zavieno (moznost volby prepinacem). Proud (max.) 50 mA, napéti (max.) £50 V.
Rozhrani obsahuje pomocné relé, které mlize byt vyuzito k pfepinani vystupu mezi
systémem NC4 a obrobkovou sondou. Toto relé Ize pouzit i pro fizeni pfivodu stlaceného
vzduchu (neni soucasti dodavky).

Napajeci napéti

(do interface)

11V DCaz30VDC

Napajeci proud

(do interface)

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

Ochrana napajeni

Resetovatelné pojistky v interface jednotce. Reset odpojenim napajeni a odstranénim
priciny zavady.

Usporadani Separatni Kabel na spodni strané jednotky.
elektrického systémy
pfipojeni
(Dalsi Fixni systémy | Kabel na konci jednotky.
konfigurace jsou
k dispozici na
pozadani.)
Kabel Technické @ 5,8 mm, dvé kroucené dvojlinky, dvé samostatné zily plus stinéni, kazda zila 18 x 0,1
o meiEes) udaje mm s izolaci
Délka 12,5m
Elektrické Separatni systém: kabel na spodni strané jednotky.
pripojeni Fixni systém: kabel na konci jednotky.

Dal$i konfigurace jsou k dispozici na pozadani.

Ofukovani nastroje

Vzduchova hadi¢ka o @ 3 mm, 3 bar (43,5 psi) min., 6 bar (87,0 psi) max. Pfivod
vzduchu k NC4 musi odpovidat normé 1ISO 8573-1: tfida 1.7.2.

(K dispozici jsou
i alternativni
usporadani
upevnéni.)

Typ laseru Laser 2. tfidy

Vyrovnani Separatni K dispozici jsou rGizné volitelné sefizovaci sady.

laserového systémy

paprsku Fixni systémy | Jednotka je dodavana s nastavitelnou montazni deskou na spodni strané.

Hmotnost 500 g (samostatna jednotka vysilaée nebo pfijimace s kabelem)

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529) se zapnutym nebo vypnutym vzduchem

Upevnéni Separatni Srouby M3 (3 ks) a koliky @ 2 mm (2 ks) (nejsou soucasti dodavky)
systémy

Fixni systémy

Srouby M4 (3 ks), Srouby M10 nebo M12 pro montaz pomoci sefizovaci desky (nejsou
soucasti dodavky)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Dal$i informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete na adrese www.renishaw.cz/nc4
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Bezdotykova laserova nastrojova sonda pro stroje na vrtani

a frézovani ploSnych spoju pouzivana ke kontrole hazeni,
méfeni nastroje a detekci poskozeného nastroje. To vSechno v
jedné jednoduché kompaktni jednotce.

Klicové vlastnosti a vyhody
e Kompaktni; rozméry pouze 80 mm (délka) x 25 mm e Umozruje méreni priméru nastrojl jiz od 0,1 mm.
3-28 (Sifka) x 27 mm (vySka) e Urceno pro stroje s otatkami vietena az 250 000 ot./min

¢ Integrovana ofukovaci tryska pro ¢isténi optiky sondy a

e , . Opakovatelnost 0,50 pm, 2s
méfeného nastroje

80
75

30,4

e

OF

@ 5
D 20,2

25

‘eaea
o

25,9 9

Paprsek

H H \T;;
1l _
I 24,8 11 / ©

Montazni Srouby M3

26

()
—
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Hlavni vyuziti

Vysoce presné méreni nastroji a detekce poskozeného nastroje na strojich na vrtani
a frézovani plosnych spoju.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy pfenos

Kompatibilni interface

Sieb & Meyer 44-52

Opakovatelnost 0,50 pm 2s
Méreni nastroje @ 0,10 mm
Detekce poskozeni nastroje @ 0,08 mm
Dosah detekce Neni k dispozici
Napajeci napéti 5V DC +0,1V

Napajeci proud

60 mA pfi 5V DC

Vystupni signal
(z jednotky interface)

Signal (vystup). HCMOS 5V, 12 mA vystupni. Pferuseny paprsek: 0 V, nepferuseny: 5 V

Ochrana vstupu a vystupu

Neni k dispozici

Usporadani elektrického pfipojeni

Kabel na konci jednotky. w

Kabel Technické udaje | @ 4,85 mm, 5zilovy stinény kabel, kazda zila 18 x 0,1 mm
(k ovladani Délka 0,8 m
stroje) Elektrické Kabel na konci jednotky.

pfipojeni

Ofukovani nastroje

Prostfednictvim push-fit konektoru o @ 4 mm, 0,5 bar (7,3 psi) min., 3 bar (43,5 psi)
max. Pfivod vzduchu k NCPCB musi odpovidat normé ISO 8573-1: tfida 1.7.2.

Typ laseru Neni k dispozici
Vyrovnani laserového paprsku Neni k dispozici
Hmotnost 130 g

Kryti IP50 (EN/IEC 60529)
Montaz Srouby M3 (2 ks)

Rozsah pracovnich teplot

+10 °C az +40 °C

Dal$i informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vdm poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/ncpcb

3-29


http://www.renishaw.com/ncpcb

Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Systém pro bezdotykovou detekci poskozeni celistvych
osovych feznych nastrojd na rGznych obrabécich strojich.
Jedineéna elektronika pro rozpoznavani nastroje ToolWise™
uréuje pfitomnost nastroje analyzou odrazd paprsku od
rotujiciho nastroje. Nahodilé odrazy vytvofené chladici
kapalinou a tfiskami kovu jsou ignorovany, coz eliminuje
moznost, ze poskozeni nastroje nebude zjisténo kvlli tomu, ze
chladici kapalina blokuje paprsek. Samostatna jednotka mize
byt umisténa mimo pracovni prostor stroje, nezabira zadné
misto na stolu stroje.

Klicové vilastnosti a vyhody

e Cenové dostupné, rychlé a spolehlivé zafizeni

¢ Nejmodernéjsi technologie rozpoznavani nastroje

3-30 ToolWise

e Velmi rychla detekce: béhem méreni je nastroj v
kontaktu s laserovym paprskem obvykle pouze
po dobu asi 1 s

e Snadna instalace a nastaveni

,Kazdy dilec vyZaduje prinejmensim 34 kontrol nastroje. Se systémem TRS2, u néjZ trva kontrola méné nez 7 sekund,
se podarilo zkratit ¢as cyklu kaZdého dilu v pruméru o 7,5 minuty, tedy zhruba o 6 % doby cyklu.“

,Po podrobné analyze, zaloZené na nakladech na provoz stroju, vime, Ze jsme za prvni rok usetrili vice nez
150 000 eur. Je to tim, Ze vétsinu nevyrobniho ¢asu na stroji, ktery dfive zabirala kontrola ndstroji, miZzeme nyni
vénovat vyrobé komponent. Pocatecni investice do systému TRS2 se nam vratila za pouhych 5 mésicu.”

,Na zacatku jsme méli nékolik moZnosti, jak zvysit produktivitu stroju, ale tato byla zdaleka nejlepsi. Navratnost
ostatnich investic by byla podstatné delsr.”

Traktory SAME DEUTZ-FAHR a Lamborghini

Celou pripadovou studii si mizete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/same-deutz-fahr
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Rozméry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti

Vysokorychlostni, bezdotykova detekce poskozeného nastroje pro rotujici celistvé
nastroje na vSech vertikalnich a obrabécich centrech vSech velikosti, vSech
portalovych obrabécich centrech a viceucelovych strojich.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy pfenos

Kompatibilni interface

Neni k dispozici (integrované rozhrani)

Opakovatelnost

Neni k dispozici

Ustaveni nastroje

Neni k dispozici

Detekce poskozeni nastroje

@ 0,2 mm (viz poznamky 1 a 2)

Dosah detekce

Nastaveni TRS2 v rozsahu od 300 mm do 2 m. Tovarni nastaveni na 350 mm. Pevné
nastaveni TRS2-S na 350 mm.

Napajeci napéti

11V DCaz30VDC

Napajeci proud

65mA @ 12V ss, 42 mA @ 24V ss

Vystupni signal
(z interface jednotky)

Stavovy signal.

Beznapétovy reléovy vystup SSR (solid state relay), konfigurovatelny na hodnotu NO
(v klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).

Ochrana vstupu a vystupu

Vstup/vystup chranén resetovatelnymi pojistkami

Usporadani elektrického pfipojeni

Kabel na spodni strané jednotky

@ 0,5 mm, 5zilovy stinény kabel, kazda zila 18 x 0,1 mm s izolaci.

5m,10 m

Kabel Technické udaje
(k ovladani .
stroje) L
Elektrické
pfipojeni

Kabel na spodni strané jednotky.

Ofukovani nastroje

Vzduchova hadi¢ka @ 4 mm

Pfivod vzduchu do systému TRS2 musi splfiovat normu ISO 8573-1: tfida 1.7.2.

Typ laseru

Laser 2. tfidy

Vyrovnani laserového paprsku

Jednotka je dodavana s nastavitelnym montaznim drzakem.

Hmotnost 750 g, vcéetné 10m kabelu
Kryti IPX8 (EN/IEC 60529) se zapnutym vzduchem
Upevnéni Dodava se s montaznim drzakem s otvory pro Srouby M6 (2 ks).

K dispozici jsou i alternativni uspofadani upevnéni.

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Poznamka 1

Kazda jednotka TRS2 je testovana s vrtakem HSS jobber o0 @ 0,5 mm s modrou povrchovou Gpravou (obj. €. Farnell 203778) na vzdalenost 350 mm.

Testovaci podminky: suchy nastroj s otackami 5000 ot./min, ktery musi TRS2 detekovat do 1 s.

Poznamka 2

Zavisi na povrchové Upravé nastroje, prostfedi v obrabécim stroji a instalaci.

DalSi informace a nejlep§i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/trs2
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Vysoce presné vkladané rameno, které se
manualné vklada do stroje za ucelem méreni
nastroju a po dokonéeni méfeni je z pracovniho
prostoru opét ruéné vyjmuto.

Rameno je opakovatelné fixovano ve stroji pomoci
zékladny s kinematickym uloZzenim. Kdyz se
rameno HPRA nepouziva, je ulozeno do stojanu
umisténého na stroji nebo v jeho blizkosti. -

Klicové vilastnosti a vyhody

* Rameno se ze stroje vyjima k uskladnéni a zabira e Systém lze instalovat na jiz provozované stroje

minimalni prostor
e  Stfizny kolik doteku chrani sondu, pokud jsou

3-32 e Dvoubarevny LED indikator pro nepretrzitou zpétnou pfekro¢eny limity zdvihu doteku

vazbu o stavu systému
e Konfigurace doteku vyhovuiji nastrojdm 16 mm, 20 mm,

o Cas méfeni nastroje je az 0 90 % krats$i v porovnani s 25 mm, 32 mm, 40 mm a 50 mm
manualnimi metodami

,Pri pouZiti optického sefizovaciho pristroje nam pfi vyrobé vznikalo pfilis mnoho zmetk(. Zejména proto, Ze off-

line méreni vyZaduje od operatora stroje vioZeni mnoZstvi tUdaji manualné do fidiciho systému. Jediné prehlédnuti
operatora a vioZeni chybné hodnoty muZe mit za nasledek poruchu obrabéciho stroje v hodnoté 200 000 liber. Mohli
jsme se rozhodnout pro propojeni off-line sefizovaciho pristroje se strojem. Tato moZnost se ukdzala jako financné
velmi ndrocnd a reseni spolecnosti Renishaw bylo cenové mnohem vyhodnéjsi. V soucasné dobé je opakovatelnost
zarucend, chyby obsluhy jsou minimalizovdny a zmetkovitost je eliminovana.*

Geo. W. King Ltd.

Celou pfipadovou studii si mGzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/geo-king
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Rozméry ramena

Rozméry A*
Maximum 580
Minimum 250

Rozméry jsou uvedeny v mm

*Ruzné standardni délky ramen jsou k dispozici na pozadani
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Rozmeéry ramena HPRA (pohled zpredu)

60

@83

Rozmeéry jsou uvedeny v mm

B
Rozméry ramena
Rozmér B* S Velikost nastroje
Maximum 450 71 50
Minimum 211 36 16

*Ruzné provedeni délky ramen jsou k dispozici na pozadani

Technické udaje ramena HPRA

Varianta

Vystup kabelu zezadu Vystup kabelu z boku

Hlavni vyuziti

Méreni nastroju a detekce poskozeného nastroje na dvouosych a tfiosych CNC
soustruzich.

Typ prenosu signalu

Kabelovy pfenos

Sonda RP3 (viz poznamka 1)

Kompatibilni interface TSI 2 nebo TSI 2-C

Kabel Technické @ 4,0 mm, 2zilovy stinény kabel, kazda zila 7 x 0,2 mm

(k interface udaje

jednotce) Délka 3m,55m, 3m
10m, 12 m

Sméry snimani +X, +Y, +Z

Typicka opakovatelnost polohy

(viz poznamka 2)

5,00 um 2c X/Z (ramena pro stroje se sklicidly 6 in az 15 in)
8,00 um 2c X/Z (ramena pro stroje se sklicidly 18 in az 24 in)

Spinaci sila doteku

Viz poznamka1

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Upevnéni

Srouby M6 (3 ks)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +60 °C

Poznamka 1 Dalsi podrobnosti naleznete na strance k produktu RP3, strana 3-40.

Pozndmka 2  Zku$ebni podminky: Délka doteku: 22 mm

Rychlost:

36 mm/min

Spinaci sila: vyrobni nastaveni

Dal$i informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/hpra
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Jednoduché, ruéné ovladané sklapéci nastrojové
rameno trvale umisténé v obrabécim stroji
pfipravené k okamzitému méreni nastrojl.
Inovativni patentované oto¢né zafizeni automaticky
zajisti rameno v opakovatelné kinematické poloze.
Zadné dal$i nastavovani ani jiné zajistovaci
zafizeni neni zapotrebi.

Kromé vysokého vykonu se rameno HPPA
vyznacuje také kompaktni konstrukci, ktera
minimalizuje pozadavky na prostor potfebny

v obrabécim stroji.

Klicové viastnosti a vyhody
¢ Dlouha Zivotnost oto¢ného kloubu
e Ocelové rameno s nizkou tepelnou roztaznosti

e  P¥i ulozeni zabira minimum prostoru ve stroji

e Dvoubarevny indikator LED pro nepfetrzitou zpétnou

vazbu o stavu systému

Cas méfeni nastroje je az 0 90 % kratsi v porovnani s
tradiénimi manualnimi metodami

Stfizny kolik doteku chrani sondu, pokud jsou
prekroceny limity zdvihu doteku

Konfigurace doteku vyhovuji nastrojdm 16 mm, 20 mm,
25 mm, 32 mm, 40 mm a 50 mm

Varianta
se zadnim
vystupem

kabelu
_\

135

67,5

Varianta s bo¢nim
vystupem kabelu

@109

Rozméry jsou uvedeny v mm

Rozméry ramena

Rozméry A*
Maximum 555
Minimum 250

* Ruzné standardni délky ramen se zadnim nebo bo¢nim vystupem jsou k dispozici na pozadani
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Rozméry ramena HPPA (pohled zepredu)

73
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B
Rozméry ramena

Rozméry B* S Velikost nastroje

Maximum 458,2 71 50

Minimum 219,2 35,7 16
Rozméry jsou uvedeny v mm
*Ruzné délky ramen jsou k dispozici na pozadani

Technické udaje ramena HPPA
Varianta Vystup kabelu zezadu Vystup kabelu z boku
Hlavni vyuziti Méreni nastroju a detekce poskozeného nastroje na dvouosych a tfiosych CNC
soustruzich.
Typ pfenosu signalu Kabelovy prenos
Sonda RP3 (viz poznamka 1)
Kompatibilni interface TSI 2 nebo TSI 2-C
Kabel Technické @ 5,9 mm, 5zilovy stinény kabel, kazda zila | @ 4,0 mm, 2zilovy stinény kabel, kazda Zila
(do interface udaje 42 x 0,1 mm 7 % 0,2 mm
Jrneiy) Délka 2m,5m, 10m 7m
Smeéry snimani +X, +Y
Typicka opakovatelnost polohy | 5,00 um 2c X/Z (ramena pro stroje se skli¢idly 6 in az 15 in)
(viz pozndmka 2) 8,00 pm 20 X/Z (ramena pro stroje se skli€idly 18 in az 24 in)
Spinaci sila doteku Viz poznamkat
Uhel natoéeni ramena 90°/91°
(Pokud se nepouziva kryt sondy Renishaw, maximalni thel natoc¢eni ramena je 91°.)

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)
Upevnéni Srouby M8 (3 ks)
Rozsah pracovnich teplot +5 °C az +60 °C

Poznamka 1 Dalsi podrobnosti naleznete na strance k produktu RP3, strana 3-40.

Poznamka 2  ZkuSebni podminky: Délka doteku: 22 mm
Rychlost: 36 mm/min
Spinaci sila: vyrobni nastaveni

Dal$i informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/hppa
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Elektricky pohanéné rameno pro vysoce presné
automatické méreni nastroji na CNC soustruzich a
soustruznickych centrech.

Rychly pohon umoziuje mezioperaéni méfeni nastroju
a detekci poskozeného nastroje bez nutnosti zasahu
obsluhy: pfikazy stroje aktivuji rameno a zajisti jej v
poloze do 2 sekund.

Po zméfeni nastroje dalsi pfikaz vrati rameno do
bezpecné polohy.

Inovativni patentované otocné zafizeni automaticky
zajisti rameno v opakovatelné kinematické poloze.
Zadné dal$i nastavovani ani jiné zajistovaci zafizeni
neni zapotrebi.
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Kromé vysokého vykonu se rameno HPMA vyznacuje
také kompaktni konstrukci, ktera minimalizuje
pozadavky na prostor v obrabécim stroji.

Klicové viastnosti a vyhody

¢ Rychlé prestaveni do pracovni polohy e Stfizny kolik doteku chrani sondu, pokud jsou
prekro¢eny limity zdvihu doteku
e PIné programovatelné fizeni méfeni nastroji a detekce
poskozeni nastrojl e Konfigurace doteku vyhovuji nastrojum 16 mm, 20 mm,
25 mm, 32 mm, 40 mm a 50 mm
e Dvoubarevny indikator LED pro nepretrzitou zpétnou
vazbu o stavu systému

o Cas méfeni nastroje je az 0 90 % krats$i v porovnani s
tradiénimi manualnimi metodami

Varianta s bo¢nim
vystupem kabelu

@109

Varianta
se zadnim
vystupem

kabelu
_\

23

135

67,5

Rozméry ramena

Rozméry A*
Maximum 555
Minimum 250

Rozméry jsou uvedeny v mm

*Rlzné délky ramen se zadnim nebo boénim vystupem jsou k dispozici na pozadani
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Rozméry ramena HPMA (pohled zepredu)

73

(@]
(®

Rozmeéry jsou uvedeny v mm

B
Rozméry ramena
Rozméry B* S Velikost nastroje
Maximum 458,2 71 50
Minimum 219,2 35,7 16

*Rlzné délky ramen jsou k dispozici na pozadani

Technické udaje ramena HPMA

Varianta

Vystup kabelu zezadu Vystup kabelu z boku

Hlavni vyuziti

Méreni nastroji a detekce poSkozeného nastroje na dvouosych a tfiosych CNC
soustruzich.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy pfenos

Sonda RP3 (viz poznamka 1)
Kompatibilni interface TSI 3 nebo TSI 3-C
Kabel Technické @ 6,0 mm, 5Zilovy stinény kabel, kazda zila | @ 4,35 mm, 4zilovy stinény kabel, kazda
(dointerface) | udaje 42 x 0,1 mm %ila 7 x 0,2 mm
Délka 2m,5m,10 m 7m
Sméry snimani +X, Y

Typicka opakovatelnost polohy

(viz poznamka 2)

5,00 ym 2c X/Z (ramena pro stroje se sklicidly 6 in az 15 in)
8,00 ym 2c X/Z (ramena pro stroje se sklicidly 18 in az 24 in)

Spinaci sila doteku

Viz poznamka 1

Uhel natoéeni ramena

90°/91°
(Pokud se nepouziva kryt sondy Renishaw, maximalni thel natoc¢eni ramena je 91°.)

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Upevnéni

Srouby M8 (3 ks)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +60 °C

Poznamka 1 Dal$i podrobnosti naleznete na strance k produktu RP3, strana 3-40.

Poznamka 2  ZkusSebni podminky: Délka doteku: 22 mm

Rychlost:

36 mm/min

Spinaci sila: vyrobni nastaveni

Dal$i informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.czhpma

3-37



Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Vysoce pfesné motorizované rameno pro méreni
nastroju pro pouziti na CNC soustruzich a bruskach.

Patentovana oto¢na kinematicka konstrukce zajistuje
vysoce opakovatelné polohovani doteku pokazdeé,
kdyz se rameno otoci do své pracovni polohy.

Rameno HPGA poskytuje vynikajici opakovatelnost
ve vSech tfech hlavnich oséach stroje, zvlasté pfi
pouziti s vysoce pfesnou tenzometrickou sondou
Rengage™ MP250. Diky inovativni konstrukci
tésnéni SwarfStop™ jej Ize bez problém( pouzivat i

3-38
Klicové vilastnosti a vyhody
e Vhodné také pro kontrolu obrobku e Spolehlivost i v nejnaro¢néjsich obrabécich prostredich
e Kompatibilni se sondou LP2 od spoleénosti Renishaw ¢ Vymeénitelné rameno a kabel

a rovnéz se RENGAGE™ sondou MP250 za uc¢elem
zajisténi jesté lepsi opakovatelnosti a vykonu
v nékolika smérech

e Opakovatelnost 3,00 pm 2c ve vSech tfech osach stroje

o Cas méfeni nastroje je az 0 90 % kratsi v porovnani s
tradiénimi manualnimi metodami

Varianta s bo¢nim
vystupem
@109
Varianta
se zadnim
vystupem ™
o ) oV
2 J
T e
0
N~
© 0
l
Q
143,9 A B Cc
Model LPE1 LPE2 LPE3 LP2 MP250
Rozmér A 50 100 150 Neni k Neni k
dispozici dispozici
Rozmér B Neni k Neni k Neni k 40,8 40,7
dispozici dispozici dispozici
L Rozmér C Chcete-li ziskat informace o kompletnim sortimentu dotekd, kontaktujte spole¢nost Renishaw plc.
Rozméry jsou uvedeny v mm




RENISHAW &

apply innovation™

Rozméry (boc¢ni vystup kabelu, pohled zepredu)

Rozméry jsou uvedeny v mm

73

42 47,2

Technické udaje ramena HPGA

Varianta

Vystup kabelu zezadu Vystup kabelu z boku

Hlavni vyuziti

Kontrola obrobku, méfeni nastroje a detekce poskozeného nastroje na CNC soustruzich
a CNC bruskach.

Typ prenosu signalu

Kabelovy prenos

Sonda

LP2 nebo MP250 (viz pozndmka 1)

Kompatibilni interface

TSI 3 (nebo TSI 3-C) a HSI

(viz poznamka 2)

Kabel Technické @ 5,9 mm, 8zilovy stinény kabel, kazda zila | @ 5,8 mm, dvé kroucené dvojlinky, dvé
(do interface) udaje 32 x 0,1 mm samostatné zily plus stinéni, kazda zila 18
x 0,1 mm s izolaci
Délka 1,5m,3m,5m, 10 m 2m,5m, 10 m
Smeéry snimani =X, £Y, +Z
Typicka opakovatelnost polohy | 3,00 ym 2¢

Spinaci sila doteku

Viz poznéamka 1

Uhel natoéeni ramena

90° (typicky)

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Upevnéni

Srouby M8 (3 ks)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +55 °C

Poznamka 1 Dal$i podrobnosti naleznete na strance k produktu LP2, strana 2-34, nebo na strance k produktu MP250, strana 2-46.

Poznamka 2 Maximalni hodnota 2c v libovolném sméru. Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pro méfeni 10 bodl pfi rychlosti 48 mm/min
se sondou LP2 vybavenou dotekem dlouhym 20 mm se ¢tvercovym ¢elem 15x15mm.

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/hpga
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

RP3

Kinematicka sonda pro méreni nastrojl pro soustruhy
a soustruznicka centra. Lze ji pouzivat také
pro nastavovani obrobk.

Je také vhodna pro instalaci do jednoucéelovych drzaku.
Vyuziva univerzalni doteky M4, ale mize vyuzit jakykoliv ze
sortimentu dotek( Renishaw.

Pripojeni konektord sondy ke kabelu rozhrani je diky
dostupnosti originalni sady velmi jednoduché.

Kratké télo sondy poskytuje znacné vyhody v aplikacich
méreni nastroju a vysoky vykon tradi¢nich spinacich
dotykovych sond Renishaw.
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Klicové viastnosti a vyhody
e Kompatibilni s celou fadou doteki Renishaw M4 e Flexibilita — dostupna sada pro originalni instalace
e Standardni montaZ ramena fady HP pro méfeni nastroja  *  Velky pfebéh 9° — zvySuje trvanlivost sondy

(HPRA, HPPA a HPMA)
e Opakovatelnost 1,00 pm 2c

Rozmeéry

31

29,5

J
AN

‘U’l

35,3

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Technické udaje pro sondu RP3

Hlavni vyuziti Manualni a automaticka ramena pro méreni nastroju na dvouosych a tfiosych
soustruzich.

Typ pfenosu signalu Kabelovy prenos

Kompatibilni interface Ml 8-4, TSI 2, TSI2-C, TSI 3, TSI 3-C

Doporucené doteky 48,75 mm

Vystupy sondy Originalni sada véetné pfipojovaci desky plosnych spojli
Hmotnost 80 g

Sméry snimani 5 0s +X, +Y, +Z (viz poznamka 1)

Opakovatelnost v jednom sméru | 1,00 um 2c (viz pozndmka 2)

Spinaci sila (viz poznamky 3 a 4)

XY nizka sila 1,50 N, 153 ¢f

XY vysoka sila 3,50 N, 357 ¢f

Smér +Z 12,00 N, 1224 ¢f
Kryti IPX8 (EN/IEC60529)
Rozsah pracovnich teplot +5 °C az +60 °C
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Poznamka 1 Kdyz se chystate sondu RP3 pouzivat v ose Z sondy (osa Y soustruhu), vyzadeite si nabidku na dotek s péti snimacimi plochami.

Poznamka 2 Méfici vykon je testovan za standardizovanych podminek pfi rychlosti 480 mm/min s 35 mm dotekem. V zavislosti na pozadavcich aplikace mize
byt rychlost vyrazné vyssi.

Poznamka 3  Spinaci sila, kterd mize byt v nékterych aplikacich vyznamnym parametrem, je sila, kterou plsobi dotek sondy na méreny dilec v okamziku
sepnuti sondy. Spinaci sila dosahuje maxima po sepnuti sondy (pfebéhu). Velikost sily zavisi na riiznych proménnych, véetné méfici rychlosti
a zpomaleni stroje.

Pozndmka 4  Toto jsou tovarni nastaveni, ruéni nastaveni neni mozné.

Dal$i informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rp3
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Merici a kontrolni software

Mérici a kontrolnisoftware. . .............. i e 4-1
Srovnavaci tabulka softwaru pro obrobkové sondy. . ......... ... .. o 4-2
Prehled produktll. . . ... .. e 4-3
Pravodce kompatibilitou softwaru . .. ... . 4-4

EasyProbe . . ... . 4-6
InSpection PIUS. . . ... 4-7
ProduCtivity+TM . 4-8
Renishaw OMV a OMV Pro . . .. ..o e e e 4-10

Renishaw CNC Reporter . . . . ..o e e e 4-12



Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Srovnavaci tabulka softwaru pro obrobkové sondy

Produkty Makro software Software pro PC

Productivity+™ Mérfeni na Mé&Fici reporty
stroji

EasyProbe Inspection Active Editor | GibbsCAM® Renishaw Renishaw CNC
Plus Pro plug-in (e]\V\Y] Reporter

Strana 4-6 4-7 4-8 4-8 4-10 4-12

Funkce

Rizeni procesu ° ° °
na stroji

Kontrola obrobku )
s grafickym
protokolem

©
X
3
-
(3]
=
=
(4]
gE
h“%
=~>.
>
o 3
= O
[7) 7}

Kontrola obrobku S ° °
s textovym protokolem

Programovani ° ° °
z CAD modelu

Programovani ° °
z CAM systému §

Spusténi stejného ° ° °
programu na réiznych
fidicich systémech

Editace programu S °
na stroji

Import a analyza °
textovych reportt

Uroveri logického Stredni Vysoka Nizka Nizka Nizka Neni k dispozici
vétveni CNC
programu

* Podle konfigurace obrabéciho stroje CNC
§ Schopnost poskytovana uréitymi prodejci CAM
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Spole¢nost Renishaw poskytuje mnozstvi softwarovych feSeni pro méreni a kontrolu, ktera doplniuji a rozsifuji moznosti
hardware Renishaw.

Softwarova feSeni Ize rozdélit do dvou zakladnich skupin:
* Makro software - instaluje se do paméti CNC stroje a vyuziva tradi¢ni metody programovani pomoci G kédu.

e Software pro PC umozriuje programovat Sirokou Skalu méficich uloh, které I1ze pomoci post-procesoru konfigurovat pro
pozadovany typ fidiciho systému stroje.

Kompletni sortiment softwarovych produktt Renishaw nabizi feSeni pro méfeni nastrojl, ustaveni obrobk(i, méfeni a kontrolu
dilch, a vytvareni protokolt o méreni.

EasyProbe je nejjednodussi aplikace, ktera vyzaduje pouze PC aplikace podporujici praci s CAD modely umoznuje
minimalni znalosti programovani a umozruje jednoduché a vytvareni vlastnich méficich cykl( a obsahuje logické funkce
rychlé ustaveni a méfeni rozmért dilce. nezbytné pro inteligentni fizeni procesu.

Rozsahla aplikace nabizejici mnoho funkci pro komplexni Umozniuje kontrolu slozité geometrie dilct pfimo na stroji
fizeni procesu obrabéni. ve stylu souradnicového méficiho stroje. Rozsahlé moznosti

konfigurace mérovych protokolli umoziuji poskytovat
informace o vysledcich méreni v tabulkovém nebo
grafickém formatu.

Tento software je uréen k programovani nastrojovych
sond OTS, RTS a TS27R a je uréen pro pouziti s vétsinou

obrabé&cich center. Konvertuje namérena data ziskana pomoci aplikaci

Productivity+ nebo Inspection Plus a umoznuje vytvareni
tisknutelnych méficich reportll. Vysledna data jsou k dispozici
v grafickém formatu s daty obsazenymi v tabulce pro jednotlivé
prvky, véetné moznosti sledovani toleranénich hodnot.

Software uréeny pfedevsim k méfeni jemnych a velmi malych
nastrojl, ale také pro aplikace, kdy je sonda umisténa mimo
pracovni prostor stroje.

EasyProbe, Inspection Plus, Productivity+, Renishaw OMV (a OMV Pro) a Renishaw CNC Reporter jsou podrobné vysvétleny
na nasledujicich stranach.

4-3



Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Priuvodce kompatibilitou softwaru

Software CNC obrabéci centra CNC soustruhy ?NC )
multiprofesni
stroje
3 - €
Ridici systém é § g Efag _ :aé ?EE § § _ = %_’ § —3 ‘E*é’
w | £Ea|=c8 | =cL 0a <o | O | =c|®wcod|lE£a | =cE
Fanuc 0-18/21/ 30-32M ° ° ° ° ° ° °
Fanuc 0-21/30-32T ° ([
Mazak ° ° ° ° ° ° ° ° °
Mitsubishi Meldas ° ® ® ° ) ® [ [
Yasnac ° ° ° ° ° ° °
=z Fadal ° °
g ;: 5 Okuma OSP/U ° PY ° ° ° °
E ég HAAS ° ° ° ° ° ° ° °
ald Hurco WinMax ° ° ° Y °
4-4 Siemens 800 series ° °
Siemens 802 810D/840D/828D PS ° S ° ° ° ° °
Selca o °® L
GE2000 °
Toshiba Tosnuc P )
Acramatic A2100 °
Heidenhain ° ) ° (]
NUM ° ° ® ° °
Traub ° °
Makino ° ) ° ° °
Mori Seiki MAPPS ° ° ° ° ° o °
Andron °
Fidia °
Brother ° ) ) ) °
Nakamura °
Doosan (Fanuc) ° ° ° ° ° ° ° ° ° °

Vyvoj softwarovych feseni neustéle pokracuje a stejné tak roste i mnozstvi podporovanych fidicich systému. Kontaktujte
Renishaw, pokud vas typ fidiciho systému neni v této nabidce uveden.

DalSi podrobnosti naleznete v publikacich Software k sondam pro obrabéci stroje — seznam programu (obj. €. Renishaw
H-2000-2298), Software sond pro obrdbéci stroje — funkce programdi (obj. €. Renishaw H-2000-2289) a Privodce vybérem
softwaru: aplikace pro obrdbéci stroje (obj. €. Renishaw H-2000-6597).
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

EasyProbe je softwarové feseni pro jednoduché provadéni zakladnich méficich cykll v manudlnim rezimu na obrabécim stroji s
minimalni znalosti programovéani pomoci G-kédu.

Snadno konfigurovatelna aplikace obsahuje také instalaéni utility k instalaci na kompatibilni typy CNC systému. Aplikace
poskytuje Sirokou $kalu méficich cykl — méfeni otvoru/Cepu ve ¢tyfech bodech, dvoubodové méreni Zeber/kapes, méreni thlu,
jednobodové méfeni povrchu, kalibraéni cyklus pro stanoveni délky sondy a parametr( kuli¢ky doteku.

Operator stroje zapolohuje sondu ruéné do vhodné vychozi polohy a spusti méfici cyklus v rezimu MDI. Zapolohovani sondy a
spusténi méficiho cyklu Ize také zakomponovat do jednoduchého programu v G-kédu.

Priklad programu s pomoci G-kdédu je uveden nize.

z
Y
X
Prikazovy radek:
G65 P9023 X10. S54.
Vysvétleni:
G65 = vyvolani méficiho programu
P9023 = program jednobodového méfeni
X10. = méfici pohyb v ose X
S54. = Cislo soufadného systému, ktery bude aktualizovan
(S54. znaci, ze bude aktualizovano G54)
P¥ikazovy fadek: &/
G65 P9023 D50.Y1. Z-15. S54.
Vysvétleni:
G65 = vyvolani méficiho programu
P9023 = program mérfeni Zzebra
D50 = §iftka méfeného prvku
Y1 = indikator sméru méfeni D
Z-15. = hloubka méfeni =
S54. Cislo soufadného systému, ktery bude aktualizovan

(S54. znadi, ze systém G54 bude posunut
do stfedu Zebra)

Klicové vlastnosti a vyhody

e Jednoduché programovani s minimalnimi pozadavky
na zkuSenosti obsluhy

e Aktualizace polohy soufadného systému — zpresnéni
polohy obrobku

¢ Ukladani vysledki méreni do proménnych
pro dalSi vyuziti

e Funkce chranéného polohovani - ochrana sondy pred
kolizi s obrobkem nebo upinacem

e Moznost pouziti v rezimu MDI nebo zakomponovani
prikazt do programu pro provoz v automatickém cyklu

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/easyprobe


http://www.renishaw.com/prodplus

apply innovation™

Inspection Plus je nejrozsitenéjsi méfici aplikace pro macro cykly. Toto softwarové feseni vyuzivaji tisice uzivateld.

Tento bali¢ek instalovany na stroji je kompatibilni se v§emi hlavnimi platformami fidicich systému obrabécich stroja. Pfi pouziti
s méficimi sondami Renishaw nevyZzaduje zadna externi periferni zafizeni, jednoduse se programuje a vyZaduje pouze zakladni
znalosti G-kod.

Uzivatelim poskytuje kompletni vybér cyklli pro feSeni pozadavk( jakékoliv méfici tlohy. Kromé zakladnich funkci nabizi
napfiklad moznost vektorového a thlového méreni, kalibraci sondy a moznosti tisku namérenych hodnot (tato funkce musi byt
podporovana fidicim systémem stroje). Toto vSe je k dispozici v jednoduchém integrovaném feseni.

Nejcastéji se pouziva pro ulohy ustaveni dilce, identifikaci dilce a méreni rozmeérd obrobku ve stanovenych intervalech.
Umozriuje export vysledkd méreni — velikost, poloha a odchylka méfeného prvku — do proménnych stroje. To umoznuje
provadéni dalSich vypoctl a pouziti logickych funkci.

PFiklad programu s pomoci G-kédu je uveden nize.

Prikazovy radek:
G65 P9803 D50.005 Z50. S1.

Vysvétleni:

G65 = vyvolani méficiho programu

P9803 = program kalibrace sondy

D50.005 = prumér kalibraéniho krouzku

S1. = Cislo soufadného systému, ktery bude aktualizovan

(S1 a2 S6 = G54 a2 G59, tedy S1 = G54)

Prikazovy radek:
G65 P9814 D50. Z-10. S4.

Vysvétleni:

G65 = vyvolani méficiho programu

P9814 = program méfeni otvoru

D50. = hloubka méfeni

S4. = (Cislo soufadného systému, ktery bude aktualizovan

(S1 az S6 = G54 a7 G59, tedy S4 = G57)

Klicové viastnosti a vyhody
e Méreni vnitfnich i vnéjSich prvkd ke zjisténi rozmeéru a
polohy prvku

e Kompletni soubor méficich cykll véetné moznosti
vektorového méfeni a vice kalibra¢nich cykld

e Chranéné polohovani pro zastaveni stroje pfi kolizi
sondy a dilce

e Funkce méfeni jednim nebo dvéma dotyky

e Podpora pro statistickou kontrolou procesu (SPC)
- zpétna vazba zaloZend na analyze trendu a
pramérnych namérenych hodnot

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/inspectionplus
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Productivity+™

Productivity+ nabizi uzivatelim snadno pouzitelné prostredi Vypocet vysledk méreni, logické rozhodovani a aktualizace
pro zaclenéni méficich cyklt do technologickych programi bez  parametrd obrabéni se provadéji pfimo v CNC fidicim systému
nutnosti znalosti programovani v G-kédu. a neni nutno spoléhat na komunikaci s externimi systémy.

Productivity+ mdze také pomoci ve tfech dulezitych oblastech ~ Software Productivity+ je k dispozici ve dvou verzich:

rocesu obrabéni: P . .
P e Active Editor Pro je samostatna aplikace, ktera podporuje

e Prediktivni“ nastaveni, ktera se provadéji pfed zahajeni praci s 3D modely a nabizi intuitivni programovaci
obrabéni — ustaveni obrobku, identifikace obrobku a prostfedi ovladané mysi. Méfici cykly, aktualizace
nastroje. Jejich cilem je zajistit plynuly pribéh procesu. parametrl programu, rozhodovaci podminky a logicka

vétveni programu mohou byt pfidany do stavajiciho NC
kédu a postprocesorem zpracovany do kompletniho NC
programu obsahujiciho povely k obrabéni i méfeni dilce.

e Aktivni“ mezioperaéni kontrola, ktera je provadéna
v pribéhu obrabéni — sledovani stavu nastroje, aktualizace
rozmér( nastroje a opétovné obrabéni na zakladé vysledkd
méfeni. Tyto Ulohy umoznuji automatickou korekci odchylek e  GibbsCAM plug-in rozsifuje moznosti CAM programu
vzniklych v pribéhu obrabéni. o méfici funkce. Se sondou se v prostfedi GibbsCAM
zachazi stejnym zplsobem jako s jakymkoliv jinym
nastrojem. Diky tomu Ize méfici cykly snadno programovat
spole¢né s ostatnimi operacemi.

e Informativni“ reportovani po skonéeni obrabéni —
poskytuje uzivateliim informace o dokon¢eném procesu
a pomaha ovliviiovat rozhodnuti o naslednych operacich
a procesech.
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Viceosé méreni (Active Editor Pro)
Klicové vilastnosti a vyhody
e Automatické pfizptisobeni parametr(i obrabéciho e Vizualizace snimaciho cyklu, véetné detekce kolizi

programu v redlném ¢ase na zakladé

Yy , 3 e Viceosa podpora pro Sirokou Skalu platforem fidicich
namérenych vysledku

systémU obrabécich stroju
e Programovani na zakladé 3D model obrobku (nebo
manualné z vykresovych hodnot, pokud neni model
k dispozici)

e Tvorba konstruovanych prvkl z dfive zmérenych prvka
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Simulace programu (GibbsCAM plug-in) Logické vétveni programu (Active Editor Pro)

~Zamérili jsme se na celkovou dobu vyrobniho cyklu a v nékterych pripadech jsme byli schopni ji zkratit az o 50 %.
Téchto vysledku bylo mozZné dosahnout diky softwaru Productivity+ a obrobkovym sondam Renishaw. Productivity+
vyrazné usnadriuje ovéreni procesu predtim, neZ jej aplikujeme na stroji.“
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Alp Aviation

Celou pfipadovou studii si mizete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/alp-aviation
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Technické udaje pro Productivity+

Podporované fidici systémy | ¢ Brother e Hurco e Okuma
M&ijte na paméti, ze podpora | * Fanuc *  Makino * Siemens
viceosého méfeni nemusi e HAAS e Mazak e Yasnac
R/Y;ykf?é?ggﬁigygzgrﬁeCh“y ¢ Heidenhain *  Mitsubishi Meldas
o g o e Hitachi Seicos e Mori Seiki
Vice informaci o aktualni
dostupnosti vam poskytne
mistni zastupce spole¢nosti
Renishaw.
Podporované CAD formaty |¢ IGES e CATIA*
e Parasolid e Creo Elements/Pro (ProE
e STEP 2000i2) *
e ACIS* e SolidWorks *
e Autodesk Inventor * e NX (Unigraphics) *
Podporované jazyky ¢ Angli¢tina e Japonstina
e Cestina e Korejstina
e Francouzstina o Cinstina (zjednodugena)
e N&méina e Spanélstina
e [talstina e Cinstina (tradiéni)
Systémové pozadavky Operacni systém Microsoft Windows XP, Windows Vista, Windows 7 (32- nebo
(doporucena konfigurace) 64bitova verze) nebo Windows 8 (32- nebo 64bitova verze)
Procesor 2,0 GHz Intel Core 2 Duo (nebo ekvivalentni)
Pamét 2 GB RAM a pevny disk 1 GB (32bitové operaéni systémy)
4 GB RAM a pevny disk 1 GB (64bitové operacéni systémy)
Graficka karta § NVIDIA GeForce 5 series (nebo novejsi)
Jiné Jednotka DVD pro instalaci softwaru
* k dispozici jako volitelna moznost za piiplatek
§ vztahuje se pouze na aplikaci Productivity+ Active Editor Pro
Seznam alternativnich testovanych karet naleznete na webové adrese www.renishaw.cz/aepro-graphics.

DalSi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/prodplus


http://www.renishaw.com/prodplus
http://www.renishaw.com/en/manual-setting-and-nc-programming-is-needless-torture-for-machine-operators--9750
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Renishaw OMV umozriuje uzivatelim provadét rozmérovou
kontrolu hotového obrobku podobné jako na soufadnicovém
obrabécim stroji a ziskat z méfeni kompletni mérovy protokol o
vysledcich méfeni a toleranci obrobku.

Rozsah uzivatelsky volitelnych moznosti vyrovnani dilce
umoznuje optimalné vyrovnat dilec podle CAD modelu a
zjednodusit tak ustaveni i slozitych obrobka.

Kontrolované prvky mohou byt vybirany jednoduse mysi pfimo
z CAD modelu, pfipadné ruénim vlozenim pozadovanych
hodnot nebo naimportovanim souboru s vhodnymi daty. Stejné
snadno Ize naprogramovat i méfeni obecnych ploch. Kompletni
programy nebo jednotlivé prvky mohou byt simulovany na
obrazovce, aby doslo k odhaleni moznych kolizi sondy s
dilcem nebo jinych moznych chyb.

Ziskané vysledky méfeni Ize stahnout zpét do pocitace nebo
ulozit do paméti fidiciho systému CNC obrabéciho stroje

pro pozdé&jsi pouziti (tato funkce zavisi na konfiguraci a
moznostech Ffidiciho systému).

Mérovy protokol je k dispozici v mnoha formatech. Jednou

z moznosti je vizualizace namérenych dat barevné odlisenymi
body doplnénymi Stitky s Ciselnymi tdaiji. Vytvorit Ize take
reporty v tabulkovém formatu zpravy, obsahuijici udaje o
nominalnich a naméfenych hodnotach, tolerancich a snimek
CAD modelu dilce.

Renishaw OMV Pro poskytuje ve srovnani se standardni verzi
dalsi roz&ifujici funkce.
e Geometrické rozméry a tolerance (GD&T): integrovany
pravodce pro vyhodnoceni toleranci tvaru a polohy
a stanoveni vztaht mezi méfenymi prvky, napt.
vyhodnoceni rovnobéznosti a kolmosti mezi prvky. Tato
funkce umoznuje porovnani vysledkd méreni ze stroje
s vykresovou dokumentaci jesté pred vyjmutim
obrobku ze stroje.

e Zkonstruované prvky: funkce vytvoreni prvku na dilci
z dfive namérenych hodnot. Napfiklad stanoveni vztahu
mezi prvky na vice osach jednoho dilce. Tato funkce
je uzite¢na zejména pro kontrolu obrobku s velkym
mnozstvim prizmatickych prvku.

e Import nékolika CAD modeli: import CAD modelli
vSech pozadovanych dilcl, jednotek a upinacich prvku
v jediné relaci.

e Simulace stroje: rozsifené funkce simulace programu
obsahuji 3D model stroje; neocenitelnou asistenci pfi
pouzivani viceosych stroji a dilct se slozitou geometrii.

* Renishaw OMV Pro nemusi byt k dispozici ve véech zemépisnych oblastech.
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Méreni dilce s vyhodnocenim GD&T (OMV Pro)

Klicové vlastnosti a vyhody

e Uzivatelsky volitelné moznosti vyrovnani dilce a volba
strategie méreni

e Meérfeni 2D a 3D geometrickych tvart a obecnych tvar(

e Simulace programu véetné detekce kolize a chyb

e Mérové protokoly v grafickém formatu nebo
v tabulkovém zobrazeni
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Funkce

Renishaw OMV

Renishaw OMV Pro

Méreni obecnych ploch

Jednoduché geometrické prvky (pozice, rozmér atd.)

HTML grafické protokoly

Programovani pomoci CAD modelu

(pouze jediny model)

(vice modelu)

Programovéani bez CAD modelu

Podpora viceosych strojl

Komplexni geometrické funkce

Funkce ASME GD&T

w~Jednim z hlavnich ddvodu pro zakoupeni tohoto feseni bylo vyrovnani stfechy kabiny na stroji a jeji ndsledné
obrabéni. Toto feseni se ukdzalo byt velmi uspésnym a vysledky méreni ziskané s pomoci softwaru Renishaw OMV
vyuzivame stejné jako mérové protokoly ze souradnicovych méficich stroja.“

Tods Composite Solutions Ltd

Celou pfipadovou studii si mtZete vyZadat od spolec¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach

www.renishaw.cz/tods-composite-solutions

Podporované fidici systémy | *  Acramatic ¢ Makino Okuma
Kompatibilni s v&tsinou *  Fanue *  Mazak Roeders
fidicich systémul e Fidia e MillPlus Selca
pro obrabéci stroje: e HAAS e Mitsubishi Meldas Siemens
e Heidenhain e Mori Seiki Tosnuc
¢ Hitachi Seicos e NUM Yasnac
Podporované CAD formaty |* ACIS* * IGES Solid Edge *
e AutoCAD * e NX (Unigraphics) * SolidWorks *
e Autodesk Inventor * e Parasolid * SpaceClaim *
e CATIAV5* e Rhino* STEP
e  Cimatron * * SDRC I-deas * VDA/FS
e  Creo Elements/Pro (ProE e SET WildFire *
2000i2) * e Sirona*
Podporované jazyky ¢ Angli¢tina e Japonstina Cinstina (zjednodusena)
e  Francouzstina e Korejstina Spanélstina
¢ Némcina ¢  Polstina Cinstina (tradiéni)

e Islandstina
e [talStina

Portugalstina (Brazilie)

Rustina

Systémové pozadavky
(doporuéena konfigurace)

Operacni systém

Microsoft Windows XP (pouze 32bitovy), Windows Vista nebo
Windows 7 (32- nebo 64bitova verze)

Procesor

2,0 GHz Intel Core 2 Duo (nebo ekvivalentni)

Pamét

3 GB RAM (32bitové operac¢ni systémy)
6 GB RAM (64bitové operac¢ni systémy)

Graficka karta §

NVIDIA Quadro 256 MB (nebo ekvivalentni)

Jiné

Port USB pro hardwarovy kli¢
Jednotka DVD pro instalaci softwaru
Internet Explorer verze 7 (nebo nové;jsi)
.NET framework verze 3.5

Microsoft Excel (k vytvareni protokolG)

Adobe Acrobat (nebo podobny program k exportu zprav
do formatu PDF)

* k dispozici jako volitelna moznost za piiplatek

§ Grafické karty ATI, napiiklad Radeon a FireGL, nejsou podporovany

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omv
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Tato aplikace fungujici v prostredi Microsoft Excel poskytuje
jednoduchy nastroj pro analyzu vysledkl méfeni a vytvareni
mérovych protokold z dat naméfenych na CNC obrabécim stroj
pomoci softwarovych aplikaci Productivity+ a Inspection Plus.

Pro kazdou importovanou datovou sadu poskytuje aplikace
tabulkovy zaznam: rozméry méfeného prvku, odchylky od
nominalnich hodnot, limity toleranci a oznaceni vyhovél/
nevyhoveél. Barevné odliSena poli¢ka s daty a souhrnna
poli¢ka s tolerancemi a limity pfedstavuji jednoznaéné vizualni
oznaceni vyhovuijicich rozmérl prvkd a dodrZeni tolerance.

Tabulky a grafy umoznuji sledovat vysledky méfeni jednoho
nebo vice kritickych prvkd v jednotlivych obrobcich série a
korigovat opotiebeni nastroju, teplotnich deformaci pripadné
planovat preventivni udrzbu.

Home  net  Pagelsyout  Formular  Data  Revew  View  Developer  Acovat  Team

Znamé prostredi aplikace Excel zajiStuje snadnou obsluhu
a umozfiuje individudlni konfigurace. Sablony protokoll
Ize upravit, doplnit logo nebo jednodu$e upravit oznaceni
dot¢eného dilce.

P¥i praci s velkymi datovymi soubory umoznuje integrovana
aplikace Data Manager analyzu a srovnani protokol( velkého
poctu dild.
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Tabulka moznosti aplikace Renishaw CNC Reporter

Klicové vlastnosti a vyhody

e Zobrazeni namérenych dat z aplikaci Productivity+
a Inspection Plus v pfehledném a snadno
pochopitelném formatu

e Vysledky Ize presunout do zabudované integrované
databaze a prohlizet je pomoci specialniho nastroje
Data Manager

e Znamé prostredi aplikace Excel zajiStuje jednoduchou
uzivatelskou konfiguraci

e Barevné zvyraznéné hodnoty méreni pro snadné
okamzité rozhodnuti o pokra¢ovani nebo ukonéeni
procesu obrabéni

¢ Sledovani trendl a monitorovani stability procesu obrabéni
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Ukazka softwaru Renishaw CNC Reporter

w[Renishaw CNC Reporter je] ... nastroj, ktery vam okamzité a velmi jednoduse ukaze vyvoj procesu. Mohu zajistit
udrZeni rozmérd v ramci stanovenych toleranci a snadno udrZovat zéznamy o kaZdé namérené hodnoté.“

Martin Aerospace

Celou pfipadovou studii si mGzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach

www.renishaw.cz/martin-aerospace

Data Manager archivni data

Technické udaje softwaru Renishaw CNC Reporter

Kompatibilita

Software Renishaw CNC Reporter je kompatibilni s naméfenymi daty z aplikaci Productivity+
Active Editor Pro, Productivity+ GibbsCAM plug-in a Inspection Plus.

Podporované jazyky

Aplikace Renishaw CNC Reporter je v sou¢asné dobé k dispozici pouze v angli¢tiné

Systémové pozadavky
(doporucéena konfigurace)

Operaéni systém

Microsoft Windows XP, Windows Vista nebo Windows 7 (32- nebo
64bitova verze) nebo Windows 8 (32- nebo 64bitova verze, podle
instalace a aktivace .NET Framework 2 a 3.5)

Procesor 2,0 GHz Intel Core 2 Duo (nebo ekvivalentni)

Pamét 2 GB RAM a pevny disk 1 GB (32bitové operacni systémy)
4 GB RAM a pevny disk 1 GB (64bitové operaéni systémy)

Jiné jednotka CD-ROM k instalaci softwaru

Stavajici instalace Microsoft Excel 2003 nebo novéjsi
(doporucujeme verzi 2010)

DalSi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvyssiho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete na adrese www.renishaw.cz/cncreporter
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Diagnostika obrabeciho stroje
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Uvod

Geometrické chyby stroje

Bézny tfiosy obrabéci stroj ma 21 stupniu
volnosti a tedy moznych zdrojl chyb. Jedna se o
odchylky od idealni polohy a patfi mezi né chyby
linearniho polohovani, rotaéni chyb pitch, yaw

a roll, chyby pfimosti, a chyby vzajemné
kolmosti os stroje.

Kazda z téchto chyb ma nepfiznivy vliv na
celkovou presnost polohovani stroje a tim i na
presnost obrobk(.

Laserové interferometry a méfici systémy Ballbar
spole¢nosti Renishaw umozriuji kontrolovat,
sledovat a zlepSovat statickou a dynamickou
presnost obrabécich strojli, soufadnicovych
méficich stroji (CMM) a dal$ich pohybovych
systémU s naroky na presné najizdéni polohy.

Stupné volnosti ve vztahu k jedné linearni ose

6DOF

(6DoF x 3 osy) + (pravouhlost X-Y, X-Z aY-Z) = 21DoF

model zobrazuje schema 3 osého vertikalniho obrabéciho centra

Vertikalni pfimost

Horizontalni pfimost
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K chybam bézné dochazi tehdy, kdyz se skuteéna poloha ligi od polohy uvadéné na fidicim systému stroje. Casto (nikoli véak
vyhradné) jsou zptisobeny geometrickymi chybami a jejich zjednoduSené verze jsou zndzornéné na nasledujicich schématech.

Vyznam znacek

Indikovany cil/poloha s
Skuteéna poloha #
Chyba —

odchylka muze byt

e Chyba je zpusobena vili ve —
stoupani Sroubu.

e Vysledkem je axialni vlle a
chyby odméfovani.

e Jak je zfejmé z obrazku, _%
pozitivni i negativni.

e Osa se pfi pohybu po

linearni draze nataci

v jednom nebo nékolika

smérech. RozliSujeme

nataceni ve smérech Pitch,

Yaw a Roll. Vysledkem ! 4 A

plsobeni téchto natoc¢eni
jsou linearni a lateralni
chyby polohovani. /

e Vliv polohovych chyb se
méni podle vzdalenosti
od osy pohybu.

e Linearni pohyb do strany pfi
pohybu osy po jeji draze.

e ZpUsobeny prohnutym
vedenim nebo chybami
vyrovnani, ¢asto z diivodu
opotfebeni, poskozeni nebo
problém0 s ustavenim stroje.

e Dusledkem je nedostate¢na
presnost obrabéni.

e Dvé ortogonalni osy
nesviraji vici sobé thel 90°.
o Castou pti¢inou je prohnuti,
nespravné vyrovnani
nebo opotfebeni.

e Obrabéné plochy na dilcich
nebudou na sebe kolmé.
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Chyby obrabéciho stroje

Kombinované chyby

eV realném provozu budou osy podiéhat
v§em uUhlovym a linearnim chybam a
chybam kolmosti sou€asné.

Obecny tfiosy horizontalni stroj

Moznost vyskytu chyby vyrazné vzriista s dalsimi dynamickymi vlivy vytvafenymi pfi interpolaci os stroje.

Pomoci systému Ballbar a Laserového kalibracniho systému Ize snadno ovéfit a optimalizovat vykon stroje. Tim se zajisti
schopnosti stroje na znamé a opakovatelné trovni.

Rotacni chyby
e Aktudlni poloha rotaéni osy se li§i od polohy
udavané fidicim systémem stroje.

e Znaci problémy polohovaciho systému
a zpusobuje nespravnou polohu
obrabénych prvkd.

(-

Obecné pétiosé obrabéci centrum

Pokud se ke standardnim tfem linearnim osam pridaji dvé dal$i rotaéni osy, je nutné identifikovat polohu stfed(i otaceni
(pivotovacich bod) téchto rotaénich os. Ridici systém stroje musi pfesné znat polohu téchto pivotovacich bod(i, aby mohl
stanovit polohu hrotu fezného nastroje ve vztahu k obrobku.

Systém AxiSet™ Check-Up je uréen k identifikaci chyb rotacnich os a stanoveni korekénich hodnot pro zlep$eni
parametrl stroje.
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Pouziti kalibracnich produktt

Produkt AxiSet™ Check- | QC20-W Ballbar | Laserovy systém
Up XL-80
Strana 5-6 5-8 5-10

Chyba stroje Chyba linearniho polohovani °
Chyba opakovatelnosti na linearni ose S
Chyby Pitch a Yaw PS
Chyba pfimosti ° °
Kolmost mezi osami ° S
Rovinnost povrchu ®
PFesnost polohovani rotaéni osy °
Vile v posuvech S S
Reverzaéni Spicka °
Lateralni vile ° s
Cyklicka chyba . - :§ 2

o "ag

Chyba odméfovani ° Ss g_
Neshoda serva mezi osami °
Polohova chyba rotaéni osy P
Chyba vyrovnani rotaéni osy P
Mechanicka chyba rotaéni osy P
Teplotni deformace S




Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

AxiSet™ Check-Up

Cenové dostupné feSeni pro kontrolu vyrovnani a polohy
rotacnich os. Béhem pouhych nékolika minut mohou uzivatelé
viceosych obrabécich center a multiprofesnich soustruznicko-
frézovacich stroju zjistit stav vyrovnani os a geometrii

stroje. Tyto chyby mohou byt pFi¢inou nedmérné dlouhych
sefizovacich ¢asl a vyroby neshodnych soucasti.

Tim, ze systém AxiSet Check-Up poskytne uzivatelim

stroju rychlou a presnou kontrolu stavu pivotovacich bod

v osdach otaéeni, pomlze jim v preventivni pfipravé vyroby
maximalizovat stabilitu prostredi a stroje. Pouziti systému
AxiSet Check-Up spole¢né se systémem Ballbar QC20-W a
laserovymi interferometry Renishaw je bezkonkurenéni feseni
pro komplexni diagnostiku stroje.

i7x
Klicové vlastnosti a vyhody AXISET"™ Check-Up RENISHAW
o e Zjisténi skute¢né polohy pivotovaciho bodu obrabécich Circular Plot O WA el = B =
2 center nebo polohy osy vietene soustruhu vzhledem et o | oy
= H A i A H machine 1 | 09/07/2009 13:01:20 a4 » 'm 10:51:19 &
] k linearnim osam stroje Waving s
= & z >
o ¢ Rychlé méfeni a vyhodnoceni zjisténych dat L L @
- ks e = =
& Spolehliva kontrola stavu stroje a sledovani e e
—— L] sl
é Vﬁz)iu |\\//a(1v:aso: rola stavu stroje a sledovani e — L/ ]
y i ] i EAH -

Cantr Error* * (mm)
5-6 e Kompatibilni s vétSinou viceosych stroju e - | | _;j

¥ Awas Camponert® (mm) =

o0 —=

Z At Camponent® (mm)

0,009 I 024 manfdiv

Tisk vysledkd Upevnéni kalibra¢ni koule

Axiset pro-

Historie ™ Spusténi
méreni méficiho makra
Porovnani s .
) Prenos dat
tolerancemi

Analyza pfesnosti stroje
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Soucasti systému AxiSet™ Check-Up

Makra

Méfici makra byla vyvinuta pro celou fadu CNC fidicich systému. K dispozici jsou verze pro specifické konfigurace stroju,
véetné pétiosych obrabécich center a multiprofesnich stroju. Makra Fidi pohyby stroje pfi méreni.

Softwarova aplikace pro PC

Softwarova aplikace analyzuje v prostfedi Microsoft Excel namérfena data a zobrazuje vysledky ve srozumitelnych grafickych formatech.

Hardware

Jako referencni prvek pro méfeni se pouziva kalibraéni koule namontovana na magnetickém stojanku. Tento kalibracni artefakt
se snadno pouziva a ¢as pro pfipravu méreni je opravdu minimalni. Ve vétsiné pripad( ani nevyzaduje odstranéni pfipravku
nebo obrobkl ze stolu stroje.

Doporucené doplriky pro systém AxiSet Check-Up:

Tenzometricka sonda — pro maximalni pfesnost doporucuje spoleénost Renishaw pouzit tenzometrické sondy. Kromé
nejnoveéjsich typd tenzometrickych sond Ize pouzit RENGAGE™ i Siroce roz$ifeny starsi typ MP700.

Presna kalibracni tyé — zajistuje, Ze méreni systémem AxiSet jsou sledovatelna a srovnatelna s nastavenimi provedenymi
vyrobci obrabécich strojl.

o
3
$
o
<
(8}
=
@
@

Technické udaje

Podporované fidici systémy Software je kompatibilni s vétsinou Ffidicich systému pro obrabéci stroje, zejména:
Mazak, Fanuc, Mori Seiki, Siemens, HAAS, Hurco.
Konfigurace strojti Pétiosa obrabéci centra
Multiprofesni soustruznicko-frézovaci stroje
Stroje s pfidavnymi osami (3+2, 4+1)
Jiné stroje s rota¢nimi osami, napfiklad horizontalni obrabéci centra
Podporované jazyky Angli¢tina
Systémové pozadavky Operaéni systém Microsoft Windows XP, Windows Vista nebo
(doporuéena konfigurace) Windows 7 (32- nebo 64bitova verze)
Pozadovana velikost paméti CNC Je-li software Inspection Plus jiz nahrany v paméti
CNC:
Adresar Check-up: 11 kB
Adresar Calibration : 3 kB
Adresar Measure: 18 kB
Pokud software Inspection Plus neni dosud
v paméti CNC:
Adresar Check-up: 11 kB
Jiné jednotka CD-ROM k instalaci softwaru
Microsoft Excel a Word 2003, 2007 nebo 2010

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/axiset


http://www.renishaw.com/axiset
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

K dosazeni optimalni analyzy parametrl rotac¢nich os pomoci
AxiSet™ Check-Up je dllezité, aby rovnéz parametry
linearnich os a vzajemna kolmost os stroje odpovidaly
specifikaci. Tyto parametry Ize zkontrolovat pomoci systému
QC20-W ballbar. Nastaveni korekci téchto parametrd Ize
provést s pomoci laseru XL-80. Laserovy systém XL-80 a
systém QC20-W ballbar jsou nezavisla méfici zafizeni. Pro
mérfeni vyuzivaji svlj vlastni systém zpétné vazby a jsou
nezavisla na odmérovacim systému stroje.

Spolu se systémem AxiSet se vSechny tyto vykonné produkty
pro testovani provoznich vlastnosti navzajem dopliuji a jsou
zarukou toho, Ze pétiosa obrabéci centra a multiprofesni stroje
budou trvale vyrabét soucasti v nejvyssi kvalité.

Systém QC20-W ballbar mlze provadét testy ve vSech
tfech kolmych rovinach, aniz by doslo k posunuti stfedového

Klicové vlastnosti a vyhody
e Bezdratova technologie Bluetooth pro flexibilni pouziti

e Zjisténi celkové presnosti stroje s jasnym zobrazenim
jednotlivych chyb

e Software umoznuje opakovani testt v ¢ase a sledovani
trendu zmén zjisténych chyb

e ZvySuje povédomi o schopnostech vaseho stroje a
snizuje zmetkovitost produkce

pivotovaciho bodu. Testy Ize vykonavat v omezené kruhové
vysedi (220°) ve dvou rovinach a v plném rozsahu 360°
ve treti roviné.

Software Ballbar20 umozriuje rychlou diagnostiku vykonu
stroje prostfednictvim unikatniho komplexniho diagnostického
protokolu. Jednotlivé chyby jsou uspofadany podle vyznamu
z hlediska celkové presnosti stroje a jsou zobrazeny spole¢né
s hodnotou chyby.

»Systém Ballbar ndm umoZriuje planovat servisni odstavky stroje, poskytuje informace o trendu zmén presnosti
stroje a po provedené udrzbé stroje nam umoZriuje zkontrolovat k jakym zlepSenim opravdu doslo. Struc¢né receno,
pouZzivanim systému Ballbar jsme ziskali jistotu na vsech drovnich.”

Sandvik Medical Solutions

Celou pfipadovou studii si mGzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw



Software Ballbar 20 nabizi uzivateltm intuitivni rozhrani

a instrukce pro:

e  Zobrazovani pravé snimanych dat

* Analyzu a zobrazovani naméfenych udajt v souladu s
nejnovéjsimi mezinarodnimi normami. A také rozsahlou

Renishaw analyzu pro diagnostiku chyb stroje.

Systém QC20-W ballbar je dodavan v kuffiku jako kompletni
sada. Jediné, co potfebujete k zahajeni prace, je PC notebook.

Obsah baleni:

e Bezdratovy ballbar QC20-W (v€etné baterie CR2)
e Stfedovy upinaé

e Tool cup

e ProdluZovaci nastavce v délkach 50, 150, 300 mm
e Software (vCetné prirucek)

* Nastavovaci kulicka

e Kalibrator Zerodur

* DVD Zac¢iname se systémem ballbar QC20-W

apply innovation™

XY, 360deg 100mm 20090930-005831.b57 - Renishaw Ballbar 20 Advanced (M=
(2} Review results 2B/ %Ia® @

1 Percentages \ | | |

Ballbar diagnostics (%)
XY 360deg 100mm 20090930-005831

Operator: Chris Hockey Machine: Volumetric examples
Date: 2009-Sep-30 00:58:31 Ballbar; QC20-W, Last calibrated: 2009-08-30

o)

5.54

19% Squareness
20.1pm/m
16% Reversal spikes Y
~-2.50m
~-2.4um
14% Backlash x

E‘E!
in
N

»1.2pm
«2.1pm
10% Reversal spikes X
»1.5um
<-0.3um
9% Backlash ¥

o8

S

~L4um
~0.0pm

Cirelarity 6.9um

1.0um/div

Presnost systému Ballbar

+1,00 pm pfi +20 °C

Méfici rozsah systému Ballbar

+1,0 mm

Zdvih snimace

-1,25 mm az +1,75 mm

Max. rychlost snimani

1000 Hz

Dosah prenosu dat

bézné 10 m (Bluetooth, tfida 2)

Rozméry kuffiku (D x S x V)

395 mm x 300 mm x 105 mm

Hmotnost kuffiku (véetné obsahu soupravy) pribl. 3,75 kg
Podporované jazyky e Angli¢tina e Japonstina
o Cedtina e Korejétina
e Francouzdtina o Cinstina
e Néméina (zjednodus$ena)
o ltaldtina o Spanélstina
o Cinstina (tradiéni)
Systémové Operaéni systém Microsoft Windows XP, Windows Vista nebo Windows 7 (32 nebo
pozadavky 64bitova verze)
(doporucené) Procesor 500 MHz Intel Pentium (nebo ekvivalentni)
Pamét 256 MB RAM, velikost pevného disku 100 MB
Jiné jednotka CD-ROM k instalaci softwaru
kompatibilita s technologii Bluetooth

Rozsah pracovnich teplot

0°Caz+40°C

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vdm poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/qc20
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Laserové interferometrické systémy spolecnosti Renishaw se pouzivaji ke komplexnimu posouzeni parametr(i obrabécich stroju,
souradnicovych méficich strojii (CMM) a jinych pohybovych systémd. Laser XL-80 vytvaFi mimoradné stabilni svazek laserového
zareni o presné definované vinové délce navazany na mezinarodni etalony délky. Laserové interferometry jsou povazovany za
nejpresnéjsi méfici systémy.

Klicové vlastnosti a vyhody

e Presnost 0,5 ym/m sledovatelna podle
narodnich norem

e MEfi linearni chyby, ihlové chyby a chyby pfimosti
na linearnich osach

e Ve spojeni se systémem XR20-W (kalibrator rotacnich
0s) muze stanovit Uhlové chyby rotacnich os

e Poskytuje kompenzaéni Gdaje pro korekci
geometrickych chyb stroje

e Umozriuje presné ovéreni parametrd stroji vyrobcim i
koncovym uzivatelim obrabécich stroju po celém svéte

Laser XL-80 se pouziva pro kompletni kalibraci stroje a korekci chybové mapy. Ballbar QC20-W se pouziva pro periodickou
5-10 kontrolu stavu zdroje a zjisténi zmén proti plvodni kalibraci uréené laserem.

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvyssiho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/xI-80


http://www.renishaw.com/xl-80
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kompatibilita komunika¢nich modult

Obrobkové sondy
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Kompatibilita komunika¢nich modull (pokracovani)

Nastrojové sondy

Typ pfenosu signalu Komunikaéni moduly o .
o < <
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Strana | & = (%) » | 9 @) o o a o a
(@] o = (2 z z = T T T T
Prijimace Opticky OMI-2 a OMI-2T 6-4 S
/ interface &
jednotky S
S
OMI-2C 6-6 ° $
<
©
<
&
Réadiovy RMI-Q 6-26 PS g
[aV]
<
<
S
Kabelovy | MI 8-4 6-30 ° ° S
]
<
<
o
HSI 6-32 e | o = o
w
=
©
i
NCi-5 6-36 P &
5§
-
TSI2aTSI2-C 6-38 € & ° °
\E, 8
3 | §
% c
TSI3aTSI3-C 6-40 o g S °
S 2 3
~S IS _g
o ‘E o
o | 8 E
Optické modularni OSl s OMM-2 6-10 | o : I o5
systémy S g £ E
)2 S '_9 g
=) X g2
Q5
*Vyzaduje obé specifikované interface jednotky g g
¥ %




6-4

Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Opticky komunika¢ni modul s integrovanou interface jednotkou.
Je urceny pro instalaci na vétSinu typl obrabécich strojl.

Prijimac poskytuje uzivatelim vizuélni informace o stavu sondy,
stavu signalu START, stavu baterie a chybovych stavech.

Prijima¢ OMI-2T také poskytuje vizualni indikaci aktivni sondy.

Klicové viastnosti a vyhody

Modulovany pfenos pro potlaéeni optického ruseni

Uréeno pro komunikaci s jednou (OMI-2) nebo dvéma
(OMI-2T) sondami

Nastavitelny rozsah TX a RX
Uzivatelsky konfigurovatelné vstupy a vystupy

Kompatibilni se vS§emi sondami Renishaw s
modulovanym optickym prenosem

7N ptNISH, 8
) i W0

Pfijimaé OMI-2

Pfijima¢ OMI-2T

63

Rozméry jsou uvedeny v mm

46,7

16
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Varianta

OMI-2

OMI-2T

Hlavni vyuziti

Pfijima¢ OMI-2 zpracovava signdly ze sond
RENGAGE™ nebo standardnich sond a
prevadi je do podoby vhodné k odeslani do
fidiciho systému stroje.

PFijima¢ OMI-2T zpracovava signaly ze
sond RENGAGE™ nebo standardnich sond a
pfevadi je do podoby vhodné k odeslani do
fidiciho systému stroje. OMI-2T umoznuje
komunikaci dvou sond s jednim pfijimacem.

Typ pfenosu signalu

Infracerveny opticky pfenos (modulovany)

Pocet sond pracujicich
s jednim pfijimacem

Jedna

Dvé

Kompatibilni sondy

OMP40-2, OMP40M, OLP40, OMP60, OMP60

M, OMP400 a OTS

Dosah signalu

Pokryti optického signalu je uvedeno na stranach 6-16, 6-18 a 6-22.

Hmotnost

OMI-2 véetné 8m kabelu = 957 g
OMI-2 v¢etné 15m kabelu = 1488 g

OMI-2T véetné 8m kabelu = 920 g

Napajeci napéti

12V DCaz30VDC

Napajeci proud

Spickovy 200 mA pfi 24 V, typicky 40 mA

Konfigurace vstupt (M-kod)

Impulzni nebo uroviovy

Urovriovy

Vystupni signal

Stav sondy 1, nizky stav baterie, chyba
Beznapétoveé reléové vystupy SSR (solid
state relay), konfigurovatelné na hodnotu NO
(v klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).
Stav sondy 2a

Izolovany fizeny vystup 5 V, invertibilni.

Stav sondy 2b

Vystup fizeny napajecim napétim, invertibilni.

Stav sondy 1, stav sondy 2, nizky stav
baterie, chyba

Beznapétoveé reléové vystupy SSR (solid
state relay), konfigurovatelné na hodnotu NO

(v klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).

Ochrana vstupu a vystupu

Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou.
Vystupy jsou chranény obvodem nadproudové

ochrany.

@ 7,35 mm, 13zilovy stinény kabel, kazda zila

18 x 0,1 mm

Kabel Technické
(do Fidiciho | Sl
systému) Délka

8m, 15 m

Diagnostické LED

Start, nizky stav baterie, stav sondy, chyba a
stav signalu.

Start, nizky stav baterie, stav sondy, chyba,
aktivni systém a stav signalu.

Upevnéni

Upevnéni fixni nebo nastavitelné pomoci polohovatelného drzaku (dodava se samostatné).

Kryti

IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

0°C az +60 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omi-2 nebo www.renishaw.cz/omi-2t


http://www.renishaw.com/omi-2
http://www.renishaw.com/omi-2t

Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

OMI-2C

Kompaktni komunikaéni modul kombinujici interface a pfijimac.
Modul je ur€en pro instalaci do vieteniku obrabéciho stroje.

Prijimac poskytuje uzivatelim vizuélni informace o stavu sondy,
stavu signalu START, stavu baterie a chybovych stavech.

Kli¢ové viastnosti a vyhody

e Modulovany prenos pro potlaceni optického ruseni

T CERIAL No.029W0a2

e Vhodny pro komunikaci s jednou sondou

e Kompatibilni se vSemi sondami Renishaw s
modulovanym pfenosem

e Kdispozici ve vice variantach specificky ur¢enych
pro dany typ stroje

Rozmeéry

111,5

f

- SERIALNe-020Wo4— B - +— - —

(=1) OMI-2C
ag17.1

Rozmeéry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti

Prijima¢ OMI-2C zpracovava signaly ze sond RENGAGE™ nebo standardnich sond a
prevadi je do podoby vhodné k odeslani do Fidiciho systému stroje.

Typ prenosu signalu

InfraCerveny opticky pfenos (modulovany)

Pocet sond pracujicich
s jednim pfrijimacem

Jedna

Kompatibilni sondy

OMP40-2, OMP40M, OLP40, OMP60, OMP60M, OMP400 a OTS

Dosah signalu

Pokryti optického signalu je uvedeno na strané 6-18.

Hmotnost

Hmotnost jednotky s pfidrzovaci konzolou =73 g

Napajeci napéti

15V DCaz30VDC

Napajeci proud

Spickovy 200 mA pfi 24 V, typicky 80 mA

Konfigurace vstupt (M-kod)

Uroven

Vystupni signal

Zavisi na Fidicim systému (viz pfirucka k instalaci)

Ochrana vstupu a vystupu

Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou. Vystupy jsou chranény obvodem nadproudové

ochrany.

Diagnostické LED

Start, nizky stav baterie, stav sondy, chyba a nadproud.

Kabel Technickeé @ 4,75 mm, 12Zilovy stinény kabel, kazda zila 7 x 0,1 mm
idai
(do fidictho ~ o®
systému) Délka 8m, 15 m
Upevnéni Uréeno pro instalaci do specificky pfipraveného vieteniku stroje.
Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

0°C az +60 °C

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvyssiho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw

nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omi-2c


http://www.renishaw.com/omi-2c
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kombinovany opticky komunikaéni modul pro pfenaseni signalli
mezi systémem sondy a fidicim systémem CNC stroje.
Je uréeny pro instalaci na vétSinu obrabécich stroja.

Prijimac poskytuje uzivatelim vizuélni informace o stavu sondy,
stavu signalu START, stavu baterie a chybovych stavech.

Klicové vilastnosti a vyhody

e Legacy (nemodulovany) pfenos signalu vyuzivaji sondy
Renishaw prvni generace. Lze vyuzit i pro komunikaci
se sondami 2. generace podporujicimi dualni
prenos signalu.

e Urceny pro instalace s jednou sondou
¢ Nastavitelny rozsah TX a RX

e Uzivatelsky konfigurovatelné vstupy a vystupy
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Hlavni vyuziti

PFijima¢ OMI zpracovava signaly ze sond s optickym pfenosem signalu (legacy) a prevadi
je na napétové vystupy, které jsou nasledné odeslany do fidiciho systému stroje.

Typ prenosu signalu

Infraéerveny opticky prenos (legacy)

Pocet sond pracujicich
s jednim pfijimacem

Jedna

Kompatibilni sondy

OMP40-2, OMP40M, OLP40, OMP60, OMP60M, OMP400 a MP700

Dosah signalu

Pokryti optického signalu je uvedeno na stranach 6-16, 6-18, 6-20 a 6-21.

Hmotnost

OMI véetné 8m kabelu =612 g

Napajeci napéti

12V DCaz30V DC

Napajeci proud

Spickovy 550 mA pti 24 V, typicky 100 mA

Konfigurace vstupti (M-kod)

Impulzni

Vystupni signal

Stav sondy, nizky stav baterie, chyba, impulzni skip
Napétové tranzistorové vystupy, konfigurovatelné jako normally high nebo
normally low

Ochrana vstupu a vystupu

Vstup/vystup chranén resetovatelnymi pojistkami.

Diagnostické LED

Start, nizky stav baterie, stav sondy, chyba a stav signalu.

@ 4,75 mm, 12zilovy stinény kabel, kazda zila 7 x 0,1 mm

Kabel Technické
(K Fidicimu daje
systému stroje) Délka

8m

Upevnéni Upevnéni fixni nebo nastavitelné pomoci polohovatelného drzaku (dodava se
samostatné).
Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +60 °C

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/omi


http://www.renishaw.com/omi

Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Modularni systém oddéleného pfijimace a interface jednotky
uréeny pro Sirokou $kalu obrabécich stroju vyuzivajicich budto
jeden, nebo dva pfijimace OMM-2 nainstalované v pracovnim
prostoru stroje. Rozhrani OSlI je instalovano do rozvadéce stroje.

Systém vyuziva modulovany opticky pfenos signalu a je
kompatibilni se sondami, které pracuji v modulovaném rezimu.

Prijimac poskytuje uzivateldm vizudlni informace o stavu
sondy, aktivni sondé, stavu signalu START, stavu baterie a
chybovych stavech.

Klicové vlastnosti a vyhody
¢ Modulovany prenos pro potlaceni optického ruseni

e Urceno pro pouziti s vice obrobkovymi nebo
nastrojovymi sondami s vyuzitim kombinace jedné,
dvou nebo tfi sond

e Umoznuje tandemové zapojeni OMM-2s pro pouziti
na velkych strojich nebo strojich se zdvojenym
pracovnim prostorem

e Uzivatelsky konfigurovatelné vstupy a vystupy stroje
e Nastavitelny rozsah TX a RX

e Kompatibilni se vSemi sondami Renishaw s
modulovanym prfenosem signalu
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Produkt

osl | OMM-2

Hlavni vyuziti

Rozhrani OSI zpracovava signaly ze sond RENGAGE™ nebo standardnich sond
prostrednictvim jednoho nebo dvou pfijimaclii OMM-2s a prevadi je do podoby
vhodné k odeslani do fidiciho systému stroje. Systém umoznuje pouziti tfi sond
s jednim pfijimacem.

Typ pfenosu signalu

Infraéerveny opticky pfenos (modulovany)

Pocet sond pracujicich s jednim

prijimacem

Tri

Kompatibilni sondy

OMP40-2, OMP40M, OLP40, OMP60, OMP60M, OMP400 a OTS

Dosah signalu

Pokryti optického signalu je uvedeno na stranach 6-16, 6-18 a 6-22.

Hmotnost

Neni k dispozici Véetné 8m kabelu = 727 g
V¢etné 15m kabelu = 1037 g

Véetné 25m kabelu = 1458 g

Napajeci napéti

12V ssaz30V ss

Napajeci proud

200 mA max. pfi 24 V s tandemovym spojenim OMM-2

Konfigurace vstupti (M-kod)

Impulzni nebo droviiovy

Vystupni signal

Stav sondy 1, stav sondy 2, nizky stav baterie, chyba
Beznapétové reléové vystupy SSR (solid state relay), konfigurovatelny na hodnotu NO (v
klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).

Ochrana vstupu a vystupu

Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou.
Vystupy jsou chranény obvodem nadproudové ochrany.

Diagnostické LED

Start, nizky stav baterie, stav sondy, chyba, aktivni systém a stav signalu prostfednictvim
OMM-2.

Kabel Technické Stinény kabel @ 5,8 mm, 6zilovy, kazda zila 18 x 0,1 mm

(do Fidiciho udaje

systému) Délka 8m,15m,25m

Upevnéni Lze namontovat na listu DIN. Jinym Upevneéni fixni nebo nastavitelné pomoci
zpusobem montaze je pouziti Sroubl. polohovatelného drzéku (dodéavéa se

samostatné).
Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)
Rozsah pracovnich teplot 0°C az +60 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.com/osi nebo www.renishaw.cz’omm-2
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Modularni systém oddéleného pfijimace a interface uréeny pro
Sirokou $kalu obrabécich strojli vyuzivajicich budto jeden, nebo
dva pfijima¢e OMM nainstalované v pracovnim prostoru stroje.
Interface MI 12 nebo MI 12-B se instaluje do rozvadéce stroje.

Systém podporuje provoz s jednou sondou, ktera komunikuje
s fidicim systémem stroje prostfednictvim jednoho nebo dvou
tandemoveé pfipojenych pfijimaca.

Interface jednotka poskytuje uzivatelim vizualni indikaci
napajeni systému a prenosu signalu.

Klicové viastnosti a vyhody

e Legacy (nemodulovany) pfenos signalu vyuzivaji sondy
Renishaw prvni generace. Lze vyuzit i pro komunikaci se
sondami 2. generace podporujicimi dualni pfenos signalu.

e Uréeny pro instalace s jednou sondou

¢ Umoznuje tandemové zapojeni pfijimace OMM pro
pouziti na velkych strojich nebo strojich s dualnim
usporadanim

e Uzivatelsky konfigurovatelné vstupy a vystupy stroje

e Vzdalena zvukova a vizualni indikace

¢ Nastavitelny rozsah TX a RX
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Produkt

Ml 12

Ml 12-B

| OMM

Hlavni vyuziti

Interface MI 12 / MI 12-B zpracovava signaly z Legacy sond budto prostrednictvim
jednoho, nebo dvou tandemové zapojenych pfijima¢t OMM a prevadi je na beznapétové

vystupy relé (SSR), které jsou nasledné prenaseny do fidiciho systému obrabéciho stroje.

Typ pfenosu signalu

Infracerveny opticky prenos (legacy)

pfijimacem

Pocet sond pracujicich s jednim

Jedna

Kompatibilni sondy

OMP40-2, OMP40M, OLP40, OMP60, OMP60M, OMP400 a MP700

Dosah signalu

Pokryti optického signalu je uvedeno na stranach 6-17, 6-19, 6-20 a 6-21.

Hmotnost

OMM véetné 25m kabelu = 1243 g

Napajeci napéti

15V DCaz30VDC

Napajeci proud

400 mA pfi 24 V max.

Konfigurace vstupti (M-kéd)

Impulzni

Vystupni signal

Chyba, nizky stav baterie, stav sondy, stav sondy (doplrikovy)
Beznapétoveé reléové vystupy SSR (solid state relay), konfigurovatelny na hodnotu NO (v
klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).

Ochrana vstupu a vystupu

Vstup/vystup chranén pojistkami.

Diagnostické LED

Chyba, nizky stav baterie, stav sondy a napajeni.
Moznost pfipojeni vzdalené indikace (LED nebo bzucak)

Napajeni, start a signal.

@ 4,85 mm, 5zilovy stinény kabel, kazda zila 18 x 0,1 mm

Kabel Technické
( idicimu udaje
systému stroje) Délka

25m

Instalace Volné ulozena jednotka Verze MI12B obsahuje Upevnéni fixni nebo
interface ve skfini pouze PCB desku, kterou nastavitelné pomoci
rozvadéce nebo instalace Ize upevnit v rozvadéci polohovatelného drzaku
na panel pomoci montazni | pomoci samolepicich (dodava se samostatne).
sady (dodavana separatné). | upinek nebo Sroubld M4.

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +60 °C

Dal$i informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/mi12 nebo www.renishaw.cz/omm
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Rozsahy pokryti
optického signalu

Dosah

Navzajem Ize kombinovat rlizné typy optickych sond, pfijimacu a
interface jednotek Renishaw. Spole¢nost Renishaw doporucuje
instalovat sondy do polohy, kde bude zajisténa pfima viditelnost vuci
prijimaci. Dosah signalu je az do 9 metrd, v zavislosti na zvolené
konfiguraci systému.

Spole¢nost Renishaw Uzce spolupracuje s vyrobci obrabécich strojt,
s cilem vyhovét specifickym pozadavkim na maximalni pokryti
pracovniho prostoru stroje signalem snimaciho systému.

U modernizovanych strojli zajisti dokonalé pokryti pracovniho
prostoru signalem zku$eni technici spole¢nosti Renishaw.

Pokryti signalu optickych sond Renishaw je v
rozsahu 360° a vyzarovaci prostor pfipomina tvar
nepravidelného anuloidu.

Rozsah

0°

Pokryti signalem
pfijimace a

Priimac vysilace
fijimac ‘/

£
£33
£5
2
>E
£%
(= Rozsah pokryti signalu optickych pfijimacu Puadorysny pohled znazorfujici pokryti
E 3‘ Renishaw pfipomina tvar nepravidelného balénu. signalem v rozsahu 360° a pfiklad moznosti

umisténi pfijimacu

Optické systémy jsou konfigurovany tak,
Ze rozsahy signalu sondy a rozhrani
se prekryvaji.
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Pokryti signalem
vysilace

Sonda

Prijimac Priklady dvou alternativnich umisténi pfijimace s
prekryvajicimi se poli pokryti signalem.

Pokryti signalem
pfijimace

Boéni pohled znazorfujici rozsahy pokryti signalem
sondy a pfijimace.

Pokryti signalem ve tfech provoznich rezimech sondy

£
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S'e

25

23

Provozni rezim — standardni vykon E&g

i
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o

Kombinace pokryti signalem sondy a pfijimace umisténych Zapnuti / vypnuti sondy 6-15

Provozni rezim — nizky vykon

v pfimé viditelnosti. -

Poznamka: P¥i provozu v rezimu standardniho vykonu Ize provozovat systém na maximum vzdalenosti mezi sondou a
pfijimacéem. PFi provozu v rezimu nizkého vykonu a pfi zapnuti / vypnuti sondy musi byt sonda a pfijimac v tésné blizkosti.

Nasledujici grafy zobrazuji data vykonnosti pro kazdou kombinaci optické sondy a pfijimace Renishaw.



Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Rozsahy pokryti optickym signalem

Optické sondy Renishaw pracuji v 360° rozsahu pokryti signalem s dosahem viz nize.

Sonda a optické prijimace se mohou od optické osy odchylovat za pfedpokladu, Ze se protilehlé svételné kuzely vzdy prekryvaji,
pficemz vysilace a pfijimace jsou ve vzajemnych zornych polich (pfima viditelnost).

Reflexni plochy ve stroji mohou ovlivnit rozsah prenosu signalu.

Nahromadéni necistot kolem sondy nebo pfijimace mize mit omezuijici vliv na vykon prenosu signalu. Doporucujeme co
nejCastéji odstrariovat pripadné necistoty, aby byl zachovan optimalni vykon pfenosu.

Rozsahy pokryti optickym signalem (sondy o @40)

75°

OMP40-2
OMP400
OLP40

OMP40M

(modulovany pfenos)

5
- O 50
:% §, OMP40-2
S5 OMP400
> £ OLP40
-5 OMP40M
53
gs (legacy)
15°
6-16
0° - —— - —— - Opticka osa
15°
50 [ Zapnuti / vypnuti

[ ] Provoz - v reZimu standardniho vykonu

H Provoz — v rezimu snizeného vykonu
Typicky diagram pfi +20 °C
Vysilani v rozsahu 360° okolo osy sondy v m




Rozsahy pokryti optickym signalem (sondy o 940)
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OMP40-2
OMP400
OLP40
OMP40M

(legacy)

[ zapnuti / vypnuti

[ ] Provoz - v reZzimu standardniho vykonu
EEEES] Provoz — v rezimu snizeného vykonu

Typicky diagram pfi +20 °C
Vysilani v rozsahu 360° okolo osy sondy v m
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Rozsahy pokryti optickym signalem (sondy o @60)

75°

OMP60
OMP60M

(modulovany pfenos)

0

-——- Optickhosa ——-——-—0°

(modulovany pfenos) E

-——  Opticka osa --_-____J

Rozsahy pokryti
optickym signalem

(legacy)

[ Zapnuti / vypnuti
- Provoz — v rezimu standardniho vykonu

EEEEE| Provoz — v rezimu sniZeného vykonu

Typicky diagram pfi +20 °C
Vysilani v rozsahu 360° okolo osy sondy v m
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Rozsahy pokryti optickym signalem (sondy o @60)

OMP60

OMP60M (legacy)

[ Zapnuti / vypnuti

[ ] Provoz - v rezimu standardniho vykonu

EEEE Provoz — v rezimu sniZeného vykonu

Typicky diagram pfi +20 °C
Vysilani v rozsahu 360° okolo osy sondy v m
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Rozsahy pokryti optickym signalem (MP700 35°)

(legacy)
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Typicky diagram pfi +20 °C
rozsah 360° okolo osy sondy v m
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Rozsahy pokryti optickym signalem (MP700 70°)
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Typicky diagram pfi +20 °C
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Rozsahy pokryti optickym signalem (OTS)

(modulovany pfenos)
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/— P 0

[  Zzapnuti / vypnuti
[ ] Provoz—v rezimu standardniho vykonu
EEEES  Provoz — v rezimu snizeného vykonu

Typicky diagram pfi +20 °C
Vysilani okolo osy sondy v m
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kombinovana jednotka interface a pfijimace pro pouziti s
radiovymi sondami Renishaw. Je uréena pro instalaci do
pracovniho prostoru stroje a na rozdil od systému s optickym
pfenosem signalu nevyZaduje pfimou viditelnost mezi sondou
a pfijimacem. Instalace systému je rychla a snadna.

Pouziti pfijimace RMI s radiovou sondou Renishaw je idealni
pro modernizaci stavajicich strojl.

Klicové vilastnosti a vyhody

e Komunikace na frekvenci 2,4 GHz - ve shodé s
predpisy pro radiova zafizeni ve vétSiné zemi svéta

e Technologie pfenosu FHSS (rozsifeni frekven¢niho
spektra pfepinanim kmitoctu)

e Zanedbatelna moznost ruseni z jinych radiovych zdrojl
pro stabilni a spolehlivy provoz

e Vice systému Ize pouzivat soucasné, aniz by se
vzajemné ovliviiovaly

e Diky spolehlivé komunikaci na velkou vzdalenost je
jednotka RMI idealni pro velké stroje

»,Nasi technici se zpocatku pomérné obavali toho, zda sonda dosahne do vsech tfi zon podvozku, které
jsme potrebovali obrabét. Ale protoZe sonda Renishaw vyuZziva radiovy prenos, jeji pristup k obrobku
je mnohem jednodussi.”

JCB

Celou pfipadovou studii si mlzete vyzadat od spole¢nosti Renishaw nebo ji najdete na strankach
www.renishaw.cz/jcb
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Hlavni vyuziti

Stredni az velka obrabéci centra, pétiosé stroje, dvouvretenové stroje
a vertikalni soustruhy.

Typ prenosu signalu

Bezdratova technologie FHSS (rozsifeni frekvenéniho spektra pfepinanim frekvence)
Radiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz

zarizeni

Licence pro provoz radiového

Cina, Evropa (vechny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti o dal$ich
oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.

Pocet sond pracujicich
s jednim pfijimacem

Zapinani sondy radiem — jedna sonda Zapinani sondy rotaci nebo spinac¢em v kuzelu —
neomezeny pocet sond

Kompatibilni sondy

RMP40, RMP40M, RLP40, RMP60, RMP60M a RMP600

Dosah signalu

Rozsahy pokryti optickym signalem jsou uvedeny na stranach 6-2 a 6-3.

Hmotnost

RMI véetné 15m kabelu = 1540 g

Napajeci napéti

12V DCaz30VDC

Napajeci proud

Spi¢kovy 250 mA pfi 24 V, typicky 100 mA

Konfigurace vstupti (M-kéd)

Impulzni nebo droviiovy

Vystupni signal

Stav sondy 1, nizky stav baterie, chyba

Beznapétové reléové vystupy SSR (solid state relay), konfigurovatelny na hodnotu NO (v
klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).

Stav sondy 2a

Izolovany fizeny vystup 5 V, invertibilni.

Stav sondy 2b

Vystup fizeny napajecim napétim, invertibilni.

Ochrana vstupu a vystupu

Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou.
Vystupy jsou chranény obvodem nadproudové ochrany.

Diagnostické LED

Start, nizky stav baterie, stav sondy, chyba a stav signalu.

Kabel Technické @ 7,35 mm, 13zilovy stinény kabel, kazda zila 18 x 0,1 mm

(do Fidiciho udaje

systému) Délka Standardni: 15 m
Volitelné: 30 m, 50 m

Upevnéni Upevnéni fixni nebo nastavitelné pomoci polohovatelného drzaku (dodava se
samostatneg).

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +50 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rmi
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Kombinovana jednotka vysilace, pfijimace a interface
umoznuje individualni zapnuti/vypnuti sondy a komunikaci

az se ¢tyfmi riznymi radiovymi sondami Renishaw.

Tato jednotka umozriuje pouziti jakékoliv kombinace

radiovych sond a radiovych nastrojovych sond na jednom
obrabécim stroji. Je navrzena pro montaz do libovolného mista
pracovniho prostoru stroje, coz vede k rychlé a jednoduché
instalaci. Na rozdil od optickych pfenosovych systému neni v
tomto pfipadé nutné dosahovat pfimé viditelnosti mezi sondou
a vysila¢em.

Pouziti pfijimace RMI-Q s nékolika radiovymi sondami
Renishaw je idedlni pro modernizaci stavajicich strojl.

Klicové viastnosti a vyhody
e Az Ctyfi sondy s jednou komunikacéni jednotkou.

e Komunikace na celosvétové uznavané frekvenci
2,4 GHz — ve shodé s predpisy pro radiova zafizeni
ve vétdiné zemi svéta

e Technologie pfenosu FHSS (rozsifeni frekven¢niho
spektra prepinanim kmitoctu)

e Zanedbatelna moznost ruseni z jinych radiovych zdroju
znamena stabilni a spolehlivy provoz

e Vice radiovych sond Renishaw bude spole¢né fungovat
v nejsirSim prostredi stroje

e Diky spolehlivé komunikaci na velkou vzdalenost je
jednotka RMI-Q idealni pro velké stroje

45,5

47,5

71,5

Rozméry jsou uvedeny v mm
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Hlavni vyuziti Jakakoliv obrabéci centra, pétiosé stroje, dvouvietenové stroje a vertikalni soustruhy.

Typ pfenosu signalu Bezdratova technologie FHSS (rozsifeni frekvenéniho spektra prepinanim frekvence)
Réadiova frekvence 2400 MHz az 2483,5 MHz

Licence pro provoz radiového | Cina, Evropa (v8echny zemé Evropské unie), Japonsko, USA. Podrobnosti o dal$ich

zarizeni oblastech vam poskytne spole¢nost Renishaw.
Pocet sond pracujicich Zapinani sondy radiem — az ¢tyfi sondy Zapinani sondy rotaci nebo spinaéem v kuzelu —
s jednim interface neomezeny pocet sond
Kompatibilni sondy RMP40, RMP40M, RLP40, RMP60, RMP60M, RMP600 a RTS
Dosah signalu Rozsahy pokryti optickym signélem jsou uvedeny na stranach 6-28 a 6-29.
Hmotnost RMI-Q véetné 8m kabelu = 1050 g
RMI-Q véetné 15m kabelu = 1625 g
Napajeci napéti 12V DCaz30V DC
Napajeci proud Spigkovy 250 mA pfi 24 V, typicky 100 mA
Konfigurace vstupt (M-kéd) Impulzni nebo urovnovy
Vystupni signal Stav sondy 1, nizky stav baterie, chyba

Beznapétoveé reléové vystupy SSR (solid state relay), konfigurovatelny na hodnotu NO (v
klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).

Stav sondy 2a

I1zolovany fizeny vystup 5V, invertibilni.

Stav sondy 2b

Vystup fizeny napajecim napétim, invertibilni.

Ochrana vstupu a vystupu Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou.
Vystupy jsou chranény obvodem nadproudové ochrany.

Diagnostické kontrolky LED Start, vybita baterie, stav sondy, chyba, stav signalu a stavy systému P1, P2, P3, P4.

Kabel Technické @ 7,6 mm, 16zilovy stinény kabel, kazda zila 18 x 0,1 mm

(do fidiciho udaje

systému) Délka Standardni: 8 m, 15 m Volitelny: 30 m, 50 m

Upevnéni Upevnéni fixni nebo nastavitelné pomoci polohovatelného drzaku (dodava se
samostatne).

Kryti IPX8 (EN/IEC 60529)

Rozsah pracovnich teplot +5°C az +55 °C

Dal&i informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvyssiho vykonu vam poskytne spolec¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/rmi-q
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Rozsahy pokryti radiovym signalem

Pouziti radiovych sond je doporu¢eno zejména pro aplikace, kde neni mozné zajistit pfimou viditelnost mezi sondou a
komunikaénim modulem. Hodi se zvlasté pro velké stroje. Dosah signdlu je testovan do vzdalenosti 15 metr(. Vétsich rozsaht Ize
dosahnout v zavislosti na instalaci v ramci pracovniho prostfedi stroje a odrazovych ploch v ném umisténych.

Spole¢nost Renishaw Uzce spolupracuje s vyrobci obrabécich stroju s cilem zajistit spolehlivou komunikaci mezi sondou a
pfijimacem i ve specifickych podminkach.

Podobné u modernizaci jiz provozovanych obrabécich strojl zajistuji spolehlivou komunikaci zkuseni technici spole¢nosti Renishaw.

VSechny radiové systémy Renishaw vyuzivaji technologii pfenosu FHSS, aby byla zajisténa ochrana pfed externim ruSenim z jinych
zafizeni provozovanych ve stejném prostredi.

lem

ym signa

Vyzarovaci diagram radiovych
pfijimacd Renishaw ma tvar valce.
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Obrobkové radiové sondy Renishaw maji
vyzafovaci diagram ve tvaru koule.

Radiové sondy a pfijimace by mély byt instalovany tak, aby se jejich vyzafovaci diagramy béhem provozu prekryvaly.

Réadiové sondy Renishaw pracuji v rozsahu 360° s dosahem viz nize. Nasledujici diagramy znazornuji rizné rozsahy pokryti
signalem radiovych obrobkovych sond a nastrojovych sond.
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Rozsahy pokryti radiovym signalem (pro radiové sondy o @ 40 a @ 60 mm)

RMP40
RLP40
RMP60
RMP600

75° 90°

Provoz a zapnuti / vypnuti
Typicky diagram pfi +20 °C - P e

Dosah prenosu v metrech

Rozsah pokryti radiovym signalem (RTS)

£
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105° 90° 75°

RTS pohled shora

RTS pohled z boku

Typicky diagram pfi +20 °C . .
Provoz a zapnuti nuti
Dosah pfenosu v metrech - ovoz a zapnuti / vypnu
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Interface pro zpracovani signalu z kabelové sondy a prevod
signalu do formatu vhodného pro pfipojeni ke vstupu sondy

v fidicim systému.

Rozhrani Ml 8-4 Ize také pfipojit ke 4zilovému vstupu
automatického méfeni Fanuc (XAE, ZAE). Ridici systém
umoznuje zpracovani étyf nezavislych signalt ke stanoveni

sméru pohybu sondy pred sepnutim.

Klicové vlastnosti a vyhody

e Prepinani mezi obrobkovou a nastrojovou sondou

M-kédem
¢ Diagnosticka LED indikuje pohybujici se
e Qverena a spolehliva konstrukce

e Jednoducha a rychla instalace

osu stroje

e Kompatibilni se standardnimi kinematickymi sondami
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Technické udaje MI 8-4
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Hlavni vyuziti

Interface jednotka pro kabelové obrobkové a nastrojové sondy, ktera pfenasi a
zpracovava signaly mezi sondou a fidicim systémem obrabéciho stroje.

Typ pfenosu signalu

Kabelovy

Pocet sond pracujicich s jednim
rozhranim

Dvé

Kompatibilni sondy

LP2 a varianty, TS27R a TS34

Napajeci napéti

15V DCaz30VDC

Napajeci proud

Max. 80 mA (kazdé vystupni pfipojeni XAE/ZAE se pficte k napajecimu proudu)

Vystupni signal

Stav sondy

Napétovy tranzistorovy vystup, konfigurovatelny jako normalné vysoky nebo normalné
nizky. Konfigurovatelny jako kompatibilni s TTL.

Ctyfi volitelné vystupy signalu

Napétové tranzistorové vystupy.

Ochrana vstupu a vystupu

Zdroj je chranén pojistkou.

Diagnostické LED

Stav sondy, pohyb osy (X-, X+, Z-, Z+)

Instalace

Instalace na DIN li§tu nebo pomoci dvou Uchytu.

Rozsah pracovnich teplot

0°Caz +50 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/mi8-4
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Interface pro kabelové sondy uréeny ke zpracovani a
pfenaseni signalt mezi sondou a fidicim systémem CNC
stroje. Interface HSI je kompatibilni s kabelovymi obrobkovymi
a nastrojovymi sondami Renishaw. Jednotku Ize instalovat na
DIN listu v rozvadédi stroje. Interface HSI nabizi rezim

»inhibit “, ktery umoznuje vypnuti sondy, kdyz se nepouziva.

Klicové viastnosti a vyhody

e Jednoducha a rychla instalace

e Kompatibilni se sondami RENGAGE™ a standardnimi
kinematickymi kabelovymi sondami

e Qvérend a spolehliva konstrukce
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Hlavni vyuziti

Interface HSI zpracovava signaly ze sond RENGAGE™ nebo standardnich kabelovych
sond a prevadi je do formatu vhodného k odeslani do fidiciho systému obrabéciho stroje.

Typ prenosu signalu

Kabelovy

Pocet sond pracujicich s jednim
rozhranim

Jedna

Kompatibilni sondy

MP250, LP2, TS27R, TS34 a RP3

Napajeci napéti

11V DCaz30VDC

Napajeci proud

40 mA pfi 12V, 23 mA pfi 24 V

Vystupni signal

Stav sondy

Beznapétovy reléovy vystup SSR (solid state relay), konfigurovatelny na hodnotu NO (v
klidu rozepnuto) nebo NC

(v klidu sepnuto).

Ochrana vstupu a vystupu

Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou.
Vystupy jsou chranény obvodem nadproudové ochrany.

Diagnostické LED

Chyba, stav a typ sondy.

Umoznuje pfipojeni vzdalené indikace (LED nebo bzucak).

Upevnéni

DIN lista. Alternativnim zplsobem montaze je pouziti Sroubu.

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +55 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/hsi
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Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Drzaky FS1i a FS2i

FS1ia FS2i jsou drzaky pouzivané k upnuti sond LP2.

Podobné jako drzaky FS Ize drzaky FS1i radialné nastavit

v rozsahu +4° pro vyrovnani ¢tvercového doteku na sondé
vzhledem k osam stroje. Drzaky FS2i se pouzivaji v aplikacich,
které nevyzaduji uhlové nastaveni.

Jsou napajeny 12V az 30 V a obsahuji integrované rozhrani,
které prevadi signal ze sondy na beznapétovy vystup relé
(SSR) za ucelem prenosu do fidiciho systému CNC stroje.

Diky zabudovanému interface a kompaktni velikosti tyto
drzaky eliminuji nutnost pouziti samostatné interface jednotky
v rozvadédi stroje. Instalace je diky tomu snadna a rychla.

Jako pfislusenstvi Ize k témto drzakdm pouzivat nastavce
LPE, které umoznuji prodlouzeni sondy a usnadniuji pfistup
k méfenym prvkdm dilce.

FS1i
Klicové vlastnosti a vyhody
e Jednoducha instalace
e Pouziti ve spojeni s nastavci LPE pro zajisténi pristupu
k omezenym prvkdm
e Lze je pfizpUsobit tak, aby splfiovaly individualni
pozadavky zakaznik( FS2i
¢ Nevyzaduje samostatny interface
Rozmeéry
45,5
7,5 I‘ 4,5
[ - -
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Technické udaje pro drzaky FS1i a FS2i

Hlavni vyuziti Drzak sondy LP2 s integrovanym interface
Typ pfenosu signalu Kabelovy prenos
Kompatibilni sondy LP2, LP2H, LP2DD a LP2HDD
Kompatibilni interface Neni k dispozici (integrovany interface)
Kabel Technické @ 4,35 mm, 4zilovy stinény kabel, kazda zila 7 x 0,2 mm
udaje
Délka 10m
Napajeci napéti 12V DCaz 30V DC
Napajeci proud 18 mA jmenovity, 25 mA maximalni
Vystupni signal Beznapétovy vystup relé (SSR).
Ochrana vstupu a vystupu Vystup SSR je chranén obvodem, ktery omezuje proud na 60 mA.
Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou 140 mA.
Ochrana napajeni Vystup chranény pred zkratovanim. Rozhrani musi byt napajeno ze zdroje
s vhodnou pojistkou.
Rozsah pracovnich teplot +10 °C az +40 °C

Dalsi informace a nejlep$i moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/Ip2

ky FS1i a FS2i

(o7 Drza



Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

NCi-5

Interface se pouziva ke zpracovani signalli ze systému
bezdotykového méfeni nastrojil NC4 a prevadi je na vystupy
beznapétového polovodi¢ového relé (SSR) uréené k prenosu
do fidiciho systému CNC stroje. Interface NCi-5 se vyznacuje
rezimem korekce kapek, ktery umoznuje odfiltrovat nahodné
kapky chladiva, aniz by doSlo k sepnuti systému.

Klicové viastnosti a vyhody

e Montaz na DIN listu v rozvadéci stroje

e Alternativni montaz pomoci dvou Sroubd

e Vystup SSR pro snadnou uzivatelskou konfiguraci
e Diagnosticka LED indikuje stav systému

e Rezim korekce kapek eliminuje chybna sepnuti

Rozméry
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Hlavni vyuziti

Interface NCi-5 zpracovava signaly systému NC4 a prevadi je na vystupy beznapétového
polovodic¢ového relé (SSR) uréené k prenosu do fidiciho systému CNC stroje.

Typ pfenosu signalu Kabelovy
Pocet sond pracuijicich s jednim | Jedna
rozhranim

Kompatibilni sondy NC4

Napajeci napéti

11V DCaz30VDC

Napdjeci proud

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

Vystupni signal

SSR1, SSR2

Beznapétovy reléovy vystup SSR (solid state relay), konfigurovatelny na hodnotu
NO (v klidu rozepnuto) nebo NC (v klidu sepnuto).

Pomocné relé

Relé pro fizeni externiho/pomocného zafizeni.

Ochrana vstupu a vystupu

Vstup/vystup chranén resetovatelnymi pojistkami.

Diagnostické LED

Stav paprsku, latch mode, rezim vysokorychlostni detekce poSkozeného nastroje,
pomocné relé, rezim méreni nastroju.

Provozni rezimy

Rezim vysokorychlostni detekce poskozeni nastroje. Rezim normalniho méreni. Rezim
Latch Mode — pro kontrolu profilu a bfitu nastroje. Rezim korekce kapek — odfiltruje
signaly vyvolané rozptylenymi kapkami chladici emulze pronikajicimi paprskem.

Montaz

DIN lista. Alternativnim zptisobem montaze je pouziti Sroubu.

Rozsah pracovnich teplot

+5°C az +50 °C

Dalsi informace a nejlepSi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/nci-5
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Interface TSI 2 a TSI 2-C zpracovavaiji signaly z nastrojovych
ramen HPRA a HPPA a odesilaji je do fidiciho systému CNC
obrabéciho stroje.

Interface TSI 2 je urCen k pouziti se vSemi standardnimi
fidicimi systémy napajenymi +24 V DC, napfiklad se systémy
Fanuc, Siemens atd.

U fidicich systému, které nejsou napajeny standardnim
zdrojem +24 V DC, napfiklad Okuma a HAAS, by mélo byt
pouzito rozhrani TSI 2-C. To se vyznacuje konfigurovatelnymi
beznapétovymi vystupy relé (SSR), které Ize jednodu$e
integrovat do v&ech fidicich systém( napajenych +24 V.

Klicové vlastnosti a vyhody
e Montaz na DIN liStu v rozvadéci stroje

e Mechanismus pro snadné upevnéni

e Vystup SSR pro snadnou uzivatelskou konfiguraci
(pouze TSI 2-C)

e Filtr vibraci sondy snizuje chybna sepnuti zplisobena
vibracemi stroje

[ RENISHAWE o
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Varianta

TSI 2 TSI 2-C

Hlavni vyuziti

Interface TSI 2 a TSI 2-C zpracovavaji signaly z nastrojovych ramen HPRA a HPPA a upravuji
je do podoby vhodné pro odeslani do fidiciho systému CNC obrabéciho stroje.

Typ prenosu signalu Kabelovy
Pocet sond pracujicich Jedna

s jednim rozhranim

Kompatibilni sondy HPRA a HPPA

Stinéni

PFipojte volny konec stinéni kabelu k vychozimu bodu uzemnéni stroje.

Napajeci napéti

18V DCaz30V DC

Napajeci proud

| .x= 50 mA (bez vystupniho zatiZeni) e = 120 MA

m:

Vystupni signaly

Stav sondy, pracovni poloha stroje,
pracovni poloha ramena

Jednopdlovy aktivni-vysoky
(nekonfigurovatelny) Nekompatibilni s TTL.

Stav sondy

Beznapétovy reléovy vystup SSR (solid state
relay), konfigurovatelny na hodnotu NO (v
klidu rozepnuto) nebo NC

(v klidu sepnuto), kompatibilni se vstupy TTL.
Machine Ready, Arm Ready

Beznapétovy reléovy vystup SSR (solid state
relay), kompatibilni se vstupy TTL.

Ochrana vstupu a vystupu

Zdroj je chranén pojistkou. Zdroj je chranén resetovatelnou pojistkou.

Vystupy chranény pojistkami.

Vstupni signal

Inhibit Inhibit
Vstupy vybéru sondy Internally pulled down (2k4) ACTIVE HIGH
Internally pulled down (2k4) ACTIVE HIGH

Standardni vystupy

Stav sondy Signaly potvrzeni polohy (Machine Ready and Arm Ready)

Filtr vibraci sondy

Obvod prodlevy relé (6,5 ms) Ize aktivovat zaménou hnédého a bilého kabelového pfipojeni k
TSI 2 (PL2-1 a PL2-3)

Montaz

DIN lista

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +60 °C

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/tsi2
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Interface TSI 3 a TSI 3-C zpracovavaji signaly mezi automaticky
sklapénymi nastrojovymi rameny HPMA a HPGA a Fidicim
systémem CNC obrabéciho stroje.

Interface TSI 3 je uréen k pouziti se v§emi standardnimi
fidicimi systémy napajenymi +24 V DC, napfiklad se systémy
Fanuc, Siemens atd.

U fidicich systémd, které nejsou napajeny standardnim zdrojem
+24 V DC, napfiklad Okuma a HAAS, by mélo byt pouzito rozhrani
TSI 3-C. To se vyznacuje konfigurovatelnymi beznapétovymi
vystupy relé (SSR), které Ize jednodus$e integrovat do v§ech
fidicich systému napajenych +24 V.

Klicové viastnosti a vyhody
e Montaz na DIN listu v rozvadéci stroje
e Mechanismus snadného upevnéni

e Vystup SSR pro snadnou uzivatelskou konfiguraci
(pouze TSI 3-C)

e Filtr vibraci sondy snizuje chybna sepnuti zplisobena
vibracemi stroje
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Varianta

TSI 3

TSI 3-C

Hlavni vyuziti

Interface TSI 3 a TSI 3-C zpracovavaji signaly mezi automaticky sklapénymi nastrojovymi
rameny HPMA a HPGA a fidicim systémem CNC obrabéciho stroje.

Typ pfenosu signalu Kabelovy
Pocet sond pracujicich Jedna

s jednim rozhranim

Kompatibilni sondy HPMA a HPGA

Jednopdlovy active-high (nekonfigurovatelny)
Nekompatibilni s TTL.

Stinéni Pripojte volny konec stinéni kabelu k vychozimu bodu uzemnéni stroje.

Napajeci Interface 18V DCaz 30V DC

napéti motor 24V DC +20 % -10 %

Napdjeci Interface |..x = 100 mA (bez vystupniho zatizeni) | o = 140 MA

proud motor o = 2,5 A za 4 s (nejhorsi pfipad) | = 2,5 A za 4 s (nejhorsi pfipad)
Vystupni signaly Probe status, Machine Ready, Arm Ready | Stav sondy

Beznapétovy reléovy vystup SSR (solid state
relay), konfigurovatelny na hodnotu NO (v
klidu rozepnuto) nebo NC

(v klidu sepnuto), kompatibilni se vstupy TTL.
Machine Ready, Arm Ready

Beznapétovy reléovy vystup SSR (solid state
relay), kompatibilni se vstupy TTL.

Ochrana vstupu a vystupu

Napajeci zdroj je chranén pojistkou.
Napajeni motoru je chranéno
resetovatelnou pojistkou.

Napajeci zdroj je chranén resetovatelnou
pojistkou. Napajeni motoru je chranéno
resetovatelnou pojistkou.

Vystupy chranény pojistkami.

Vstupni signal

Inhibit, Arm Ready

Machine Ready

Vstupy vybéru sondy

Internally pulled down (2k4) ACTIVE HIGH

Inhibit, Arm Ready
Machine Ready
Internally pulled down (2k4) ACTIVE HIGH

Standardni vystupy

Stav sondy
Signaly potvrzeni polohy

(Machine Ready and Arm Ready)

Diagnostické LED

Neni k dispozici

Stavova LED motoru

Stavova LED ramena

Instalace

DIN lista

Rozsah pracovnich teplot

+5 °C az +60 °C

Dalsi informace a nejlepsi moznou podporu pro aplikace a dosazeni nejvy$siho vykonu vam poskytne spole¢nost Renishaw
nebo je naleznete pfimo na adrese www.renishaw.cz/tsi3

6-41


http://www.renishaw.com/tsi3




RENISHAWd)

apply innovation™

........................................................... 7-1
VYzZNam dotekU . . . ..o 7-2
Privodce pouZiti dotekU . . .. ... e 7-2
Doteky a prisluSenstvi. . ... ... e 7-3

Atypick€ doteKy. .. .... i iii it ittt et e 8-1

Atypické doteky



Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Uspé&sné méfeni vyraznou mérou zavisi na schopnosti doteku sondy dosahnout k méfenému prvku a pfesné sejmout polohu
méfeného bodu. Spole¢nost Renishaw vyuziva zkuSenosti z konstrukce méficich sond pro vyvoj rozsahlého sortimentu dotekd
pro obrabéci stroje s cilem poskytnout uzivatelim nejvy$§i moznou presnost.

Pamatujte — dotek je prvnim elementem, ktery se dotyka méfeného povrchu. Je zcela nezbytné, aby poskytoval nejvyssi
moznou prfesnost v bodé kontaktu.

Nespravna volba dotekdl miize snadno ovlivnit méfici vykon.
Dbejte na pouziti dotekd se spravnym primeérem kulicky,
spravnym umisténim kuliéky, usazenim zavitu a spravnou
konstrukci, ktera umozni eliminovat nadmérné prohnuti
doteku béhem méreni.

Vybér spravného doteku:
e Vzdy pouzivejte co nejkratsi doteky.

e Pokud pouzivate dlouhé doteky, ujistéte se, ze maji
pozadovanou tuhost.

e Ujistéte se, Ze dotek a Celo jeho pfipojovaciho zavitu
nejsou poskozené. Tim zajistite, Ze konfigurace doteku
bude dostate¢né tuha.

e Zkontrolujte dotazeni vSech pouzitych komponent.
* Opotiebené doteky vymérite.

e Jsou vase komponenty tepelné stabilni? Vzdy vezméte v
Uvahu podminky prostfedi.

* Pfi sestavovani konfigurace dotekd nepfesahnéte
maximalni hmotnost stanovenou vyrobcem sondy.

¢ Omezte mnozstvi zavitovych spojil nebo
jejich raznorodost.

¢ Konfiguraci doteku sestavte z co nejmensiho
poctu komponent.

e Meéfite skenovanim? Pfi skenovani hliniku vyuzijte vyhod
doteku s kuli¢kou z nitridu kfemiku.

e Pouzivejte co nejvetsi kulicky. .
¢ Doteky s velkymi kuli¢kami plisobi na povrchu obrobku Y
jako mechanickeé filtry. Velké kuli¢ky eliminuji nahodné

odchylky méfeni zplisobené naptiklad drsnosti '
povrchu obrobku.

¢ Doteky by mély byt k méfenému povrchu vzdy polohovany
v pravém uhlu nebo co nejblize pravému thlu. Pro méreni
naklonénych rovin a Sikmych otvor( jsou k dispozici
Uhlové kostky a kloubové spoje, které umoziuji spravné p d
polohovani dotek(.

e Zajistéte, aby sila a dynamika méreni odpovidaly pouzitym
dotekiim. V pripadé dotekli s malou kuli¢kou a tenkou
stopkou je vhodné tyto hodnoty snizit.




RENISHAW &

apply innovation™

Doteky a prislusenstvi

Spole¢nost Renishaw nabizi nejsirsi sortiment typd dotekud a pfislusenstvi, které Ize pouzit prakticky pro jakoukoli aplikaci.
Vs8echny soucasti, véetné kulicek dotekd, jsou k dispozici v Siroké Skale materialG. Standardné se pouzivaji kulicky stupné
presnosti 5, kulicky stupné 3 jsou k dispozici na pozadani. Informace o stupnich presnosti kuli¢ek naleznete v Privodci presnymi
doteky (obj. ¢. Renishaw H-1000-3304, ¢ast 3).

PFimé doteky

Nejjednodussi a nejc¢astéji pouzivané doteky. K dispozici jsou
doteky s rovnymi a kuzelovymi dfiky. Doteky s kuzelovymi
dfiky nabizeji vy§Si pevnost a snazsi dostupnost k méfenému
prvku. Kulicky dotek( jsou vyrobeny z rubinu, nitridu kfemiku,
oxidu zirkoni¢itého, keramiky nebo karbidu wolframu. Drzaky
a dfiky jsou vyradbény z rznych materialll — titan, karbid
wolframu, nerezova ocel, keramika a uhlikové vldkno.

Hlavni pouziti:

Doteky pro jednoduché méreni prvkd, kde je mozny
pfimy kontakt.

Hvézdicové doteky

Konfigurace doteku s nékolika pevné instalovanymi hroty.
Kuli¢ky jsou vyrobeny z rubinu, nitridu kfemiku nebo oxidu
zirkonicitého. Mlzete si také sestavit vlastni hvézdicovy dotek
pomoci kombinace stfedu hvézdice a az péti pfimych doteku.

Hlavni pouziti:

Pro méreni ploch a otvord, kde je mozny pfimy kontakt.
Tato konfigurace umozriuje méfeni rGznych prvk( dilce bez
nutnosti vymény doteku.

Kloubové doteky

Jedna se o polohovaci mechanismus, ktery Ize pouzit
k nastaveni pozadovaného Uhlu doteku.

Hlavni pouziti:

Tato konfigurace je uréena pro méfeni rovin a otvord pod
Uhlem a umoznuje, aby se konec doteku dotykal méfeného
povrchu bez nutnosti vymény doteku.

Diskové doteky

Diskové doteky jsou ve skute¢nosti ,fezy“ kuliek o velkém
praméru a jsou k dispozici v rlznych priimérech a tloustkach.
Disky jsou vyrobeny z oceli, keramiky nebo rubinu. Diskové
doteky Ize polohovat kolem osy a Ize k nim pfidat stfedovy
dotek. Diky tomu je pouziti téchto dotekl velmi flexibilni.

Hlavni pouziti:

Pouzivaji se ke snimani zapicht a drazek v otvorech, kde
nelze pouzit hvézdicovy dotek. Snimani ,sférickou plochou”
disku je v podstaté stejné jako snimani pfes imaginarni linii
Jrovniku® velké kulicky doteku. Vzhledem k tomu, Ze pro
kontakt s dilcem je k dispozici pouze nepatrna ¢ast povrchu
koule, vyzaduji slabsi disky uhlové nastaveni, aby byl zajistén
spravny kontakt s povrchem snimaného prvku.




Snimaci systémy pro CNC obrébéci stroje

Vélcové doteky

Vélcové doteky se vyrabi z karbidu wolframu, rubinu
nebo keramiky.

Hlavni pouziti:

Pro méfeni souéasti vyrobenych z plechu, lisovanych dilct

a tenkych obrobkd, u kterych nelze zarucit fadny kontakt s

kuli¢kou doteku. Kromé toho je Ize vyuzit také pro méreni

zavitll a lokalizaci stfedu zavitovych otvor(. Valcové doteky ‘
zakonc&ené kuliCkou umozniuji kompletni kalibraci a snimani

povrchl v osach X, Y i Z.

Keramické pulkulové doteky

Velky ucinny pramér kulicky a minimalni hmotnost
pulkulového doteku nabizeji provozni vyhody oproti
béznym konfiguracim dotek(.

Hlavni pouziti:

Pro méreni hlubokych prvk( a otvor(. Vhodné rovnéz pro
méreni dilct s drsnym povrchem. Nerovnost povrchu je
mechanicky odfiltrovavana velkym primérem doteku.

Prislusenstvi

Uzite€né pro pfizpusobeni pouzitych komponentl
konkrétni méfici Uloze. Spole¢nost Renishaw nabizi
extrémné Siroky sortiment pfisluSenstvi, ktery je
kompletné uveden v nasem katalogu. Podrobnosti
naleznete v katalogu Doteky a prislusenstvi (obj. ¢.
Renishaw H-1000-3200).

Dalsi informace o kompletnim sortimentu dotek(l Renishaw, zakézkovych konstrukcich a dal$ich nabizenych sluzbach naleznete
na adrese www.renishaw.cz/styli
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Snimaci systémy pro CNC obrabéci stroje

Tym Custom Products funguje v naSem sidle ve Velké

Britanii jiz 30 let a ma jedine¢né zkusenosti v poskytovani
zakdazkovych feseni, produktl a prislusenstvi, na miru vasim
pozadavkdm, a to v rozsahu od specializovanych dotekl az po
kompletni snimaci systémy.

Nabizime poradenstvi v oblasti technického feSeni a
konstrukéni sluzby pro jakykoli produkt, ktery ma splnovat
vasSe potrfeby, a to od konceptu az po jednorazovou nebo
nizkoobjemovou vyrobu s kratkymi dodacimi Ihitami a
kompletni dokumentaci a vykresy pro zakaznika.

Za vice nez 5 let jsme navrhli a vyrobili vice nez 4 000
specializovanych dotek(, 500 zakazkovych ramen pro méfeni
nastrojli, 200 modernizaénich sad pro konkrétni stroje, 100
kuzell a adaptérli, nespocet specializovanych snimacich
systém( a mnoho dal$ich souéasti systém(, rozhrani,
kalibraénich sad a jiného pfisluSenstvi.

Kazdy zakazkovy produkt spoleénosti Renishaw je ruéné
sestaven se stejné vysokou uUrovni kvality, jakou vynika nas
sortiment standardnich vyrobkd, a podporu mu zajistuje nase
bezkonkurenéni prodejni sit.

T
oo A-21B1-4749 & A-2181-4758
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Technické provedeni a konstrukce

Sestrojeni a kontrola

Uspésna instalace a provoz

,Diky rychlym dodavkam od spolecnosti Renishaw je nas zakaznik natolik spokojeny, Ze si vyZadal cenovou nabidku
na dvé dalsi ramena. Ztratil jsem prehled o tom, kolikrat se jiz pred nami zcistajasna objevil produkt, ktery splrioval
vsechny nase potreby. VZdy mi bude potésenim spolupracovat se spolecnosti Renishaw.”

CNC Engineering Inc.

Dal&i informace vam sdéli spole¢nost Renishaw

Dalsi informace o atypickych dotecich Renishaw vam sdéli pfimo ve spole¢nosti Renishaw nebo je naleznete na adrese

www.renishaw.cz/custom-solutions
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Ceska republika www.renishaw.cz

Podrobnosti o zastoupeni firmy po celém svété naleznete na
nasi hlavni webové strance na adrese
www.renishaw.cz/kontakt

ZREKNUTI SE ZARUK

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