pesni prirucka o resenich pomoci sond 1
pro CNC obrabéci stroje

apply innovation™




Reseni pomoci sond pro CNC
obrabéci stroje...

Obsah

Tato kapesni pfirucka podava Uplny pfehled produktd spolecnosti Renishaw pro
CNC obrabéci stroje a pomaha porozumét vyhodam, jaké mize pouziti méficich
sond pfinést vasemu podniku.
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Profil spole¢nosti Renishaw

Renishaw, jako predni svétova firma ve strojirenskych technologiich, pouziva
své kliové dovednosti pfi méfeni a presném obrabéni v rozlicnych oborech,
jako jsou rozmérova metrologie, spektroskopie, kalibrace strojti, fizeni pohybu,
stomatologie a chirurgicka robotika.

Snimace pro soufadnicové méfici stroje (CMM)

jsou pramyslovou normou, od zékladnich sond s
dotekovym spousténim pres automatizované ménice
dotekl a sond a motoricky polohovatelné snimaci
hlavice po revoluéni pétiosé méfici systémy.

UzZivatelGm obrabécich stroji umoznuji kontaktni

a laserové sondy pro CNC obrabéci stroje
automatizované sefizeni nastroje, ustaveni obrobku,
méfeni béhem cyklu a ovéfeni dilu a procesu.

e
=
o
[ 4

i,

Pro ovéfeni polohovaci funkce stroje provadi systém
ballbar QC20-W spoleénosti Renishaw testy podle
uznavanych mezinarodnich norem.

P¥i fizeni pohybu se laserové odmérovaci systémy,
optické linearni a uhlové odmérovaci systémy

a magnetické odmeérovaci systémy pouzivaji pro
prirastkové a absolutni odmérovani v oborech, jako
je elektronika, motoristicky sport, vyroba polovodi¢i
a potravin.

Pro analyzu statické a dynamické charakteristiky

kritickych polohovacich pohybovych systému nabizi

laserovy interferometr a systém kompenzace vlivu prostredi spole¢nosti Renishaw
presnost linearniho méfeni 0,5 ppm, odecty az do 50 kHz a rychlost lineérniho
méfeni az 4 m/s pfi linearnim rozliseni 1 nm.
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Produkty Ramanovy spektroskopie spole¢nosti Renishaw

vyuzivaji Ramanlv jev k identifikaci a charakterizaci

chemického sloZeni a struktury materialt. Rdznoroda Sy
Skala analytickych aplikaci zahrnuje farmaceuticky =
primysl, forenzni védy, nanotechnologii, biomedicinu a

vyrobu polovodicu. ¥

V oblasti zubniho Iékafstvi je spole¢nost Renishaw ?

prednim sveétovym dodavatelem laboratornich dentalnich _H‘“"‘"--..._
skenovacich systémi CAD/CAM podporovanych A s
vykonnym konstrukénim softwarem CAD a originalnim -

dentalnim frézovacim systémem. Posledni vyvoj zahrnuje |ékafské pfistroje pro
neurochirurgické aplikace véetné hluboké stimulace mozku.

Presna, vysoce kvalitni vyroba, tGzce spjata s
konstrukénimi pracemi, je kli€ovym prvkem
obchodni strategie spole¢nosti Renishaw. Jiz

vice nez 20 let spoleénost pfijima zasady navrhu

k vyrobé spojené s vytrvalym zaméfenim na
eliminaci nebo Fizeni zdroji proménlivosti procest
ve svych obrabécich operacich. Vysledky jsou
predvidatelné, automatizované, produktivni
procesy a rychlejsi zavadéni novych vyrobku.

Spolec¢nost investuje do nejnovéjSich CNC obrabécich stroji a ma fadu strojl
rlznych typu véetné Etyr a pétiosych obrabécich center, obrabécich a frézovacich
center s vice hlavami a soustruhli s posuvnou hlavou a konvenénich soustruhd.
Spickové frézovaci, obrabéci a kontrolni centrum (RAMTIC) spoleénosti Renishaw
je vertikalni obrabéci centrum vybavené odmérovacimi technologiemi spoleénosti
Renishaw, individudlnimi pripravky, délicimi ¢epy a systémy zakladani nastroja.
Stroje RAMTIC jsou také vybaveny artefaktem: znamym ,zlatym obrobkem®, ktery
se pravidelné kalibruje a pouziva jako referenéni obrobek pro kontroly stroju, aby
se eliminovaly zdroje proménlivosti. Pouzivanim fe$enf fizeni procesu ve vlastnim
naro¢ném vyrobnim prostiedi spoleénost Renishaw rozumi skuteénému potencialu
odmeéfovani a jako takova mize vzhledem ke zkuSenostem vysvétlit hodnotu, kterou
to pffinasi vyrobni organizaci.



Pro¢ pravé sondy?

Cas jsou penize. Cas straveny ruénim ustavovanim polohy obrobk a kontrolou
dokonéenych produktl je vyhodnéjsi investovat do obrabéni. Snimaci systémy
spoleénosti Renishaw eliminuji nakladné prostoje stroje a zmetkovitost souvisejici
s ruénim nastavovanim a kontrolou.

Zvyste vykon stavajicich prostredku

Pokud jsou stroje pietizeny, mizete stat pfed znaénou -
investici, abyste dohonili neplnéni planu.

Anebo pred velkou subdodavatelskou fakturou. I i

Nebo jesté hire, mozna byste museli odmitnout -
ziskovou praci.

Co kdybyste vSak mohli ze stavajicich stroju ziskat vétsi vykon?

¢ Odlozite investi¢ni vydaje
¢ Snizite faktury za subdodavky a pres¢asy
¢ Zrealizujete dal$i obchod

Zvyste automatizaci a snizte pocet zasaht
obsluhy

Jste odkazani na kvalifikované operatory, ktefi udrzuji
vase stroje v chodu, coz vede k vy$§im mzdovym
néakladim a znaénym nékladiim za pres¢asy? Nebo jsou
mozna vasi technici spiSe svazani s podporou dilny nez s
praci na novych procesech.
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Snizte pocet pfepracovani, cenovych slev
a zmetkt

Vyrazovani dill je vzdy bolestivé — je to ztrata ¢asu,
prace a materialu.

Podobné pfepracovani a cenové slevy vedou k
pozdnim dodavkam, haseni pozar(i a pres¢asiim.

Pokud byste mohli znac¢né eliminovat tyto naklady na kvalitu, jak by to
pomohlo vasi schopnosti reagovat a ziskovosti?

¢ Lepsi shodou a stabilitou

¢ Niz&imi jednotkovymi naklady

¢ Krat$imi dodacimi IhGtami

Zvyste svoje schopnosti a pfijméte vice prace

Zakaznici pozaduiji stale slozitéjsi praci, pficemz
predpisy vyzaduiji vétsi sledovatelnost béhem
vyrobniho procesu.

Udrzuji vase schopnosti krok s potfebami trhu?

Potrebujete nakladové efektivni zplisob ke zvyseni
kapacity svych obrabécich a kontrolnich procesu?

* Nabidnéte svym zakaznikim nejmodernéjsi potencial
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Pyramida produktivniho procesu™
(PPP)

Spole¢nost Renishaw, na zakladé svych vlastnich zkuSenosti s vyrobou
a zlepSovanim vyrobniho procesu, pfipravila koncept nazorné vysvétlujici, jak
I1ze diky méficim systémuim zlepSit vyrobni proces.

Méfici systémy spolecnosti Renishaw pomahaji zlepsit vykon stroju a zvysit vyrobni
kapacitu. Pfi pohledu na ¢asovou osu mizeme vidét, Ze jednotliva feseni Ize
aplikovat v riznych fazich vyrobniho procesu - pfi pfipravé vyroby, pred vlastnim
obrabénim, v priib&hu obrabéni a po skonéeni obrabéni.

I

{ Priprava } [ Sefizeni } { Akce } (Informace

L )

v predstihu tésné pred v prubéhu po obrabéni b
PRIPRAVA NASTAVENI AKTIVNI KONTROLA
VYROBY PROCESU ZPETNA VAZBA HOTOVEHO

R o VYROBKU
Cas obrabéni

Strojni ¢as

Vyrobni ¢as

Ve fazi pripravy vyroby se jedna zejména o volbu vhodné strategie obrabéni, volbu
vhodného vyrobniho zafizeni a o nastaveni parametrii samotného stroje.

Pred obrabénim je tfeba spravné identifikovat polohu a velikost obrabéného dilce,
dil ve stroji, zjistit pfidavky na obrabéni a udélat aktualni korekce nastroja.

V pribéhu obrabéni umoznuji systémy Renishaw aktivni kontrolu rozmér
obrobku a nastroje, vyhodnoceni jejich odchylek a pfipadnou automatickou korekci
téchto hodnot.

Po skonceni obrabéni Ize ovéfit skutecéné velikosti kritickych rozméru jesté pred
odepnutim dilce ze stroje. Zjisténé informace pak mohou byt pouzity bud pro
prepracovani aktuélniho dilce nebo pro nastaveni parametrii pro obrabéni dilce
nasledujiciho.
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Féaze vyrobniho procesu znazornéné na ¢asové ose Ize transformovat do tzv.
Pyramidy produktivniho procesu™.

Pyramida produktivniho procesu™ udava, jak Ize Grovné Fizeni pouzivat

k systematickému odstrariovani proménlivosti z procesu obrabéni, coz vede
k maximalizaci efektivity celého obrabéni.

Kontrola hotového vyrobku

ivni méfeni po




Priprava
vyroby

PREVENTIVNI —
opatfeni T Priprava

Opatieni provedend v zékladni vrstvé pyramid jsou zamérena na stabilitu prostredi,
ve kterém bude obrabéni probihat. Tato preventivni opatfeni musi zabranit tomu,
aby se v priibéhu obrabéni objevily jakékoliv neocekavané vlivy, které by mohly
zpUsobovat nahodilé chyby.

Opatfeni ve vrstvé Pfipravy vyroby:

Optimalizace stavu stroje je zakladni pfedpoklad pro pfipravu vyroby, bez
kterého nelze realizovat jakoukoli vyrobu. Na nepfesném stroji nelze pfesné
vyrabét. Na zékladé vyhodnoceni parametrl stroje Ize prostiednictvim kalibrace
popfipadé opravy dosdhnout takovych vlastnosti, které umoznuji obrabéni v
ramci pozadovanych hodnot.

Dal$i opatfeni ve vrstvé PFipravy vyroby mohou byt napfiklad tato:

Konstrukce vyrobku provedena se znalosti existujiciho vyrobniho zafizeni a
jeho moznosti umozriuje snadno dosahovat nejlepsich vysledk( a vyhnout se
zbyteénému feseni zapeklitych probléma.

Vyuziti techniky FMEA nebo podobnych metod, které umozriuji porozumét,
které faktory vstupuji do konkrétniho vyrobniho procesu a fidit je.

Rozbor stability prostifedi umozriuje identifikovat,
které vlivy vstupuji do procesu obrabéni, ale nelze je
predem zcela vylougit.

Navrh procesu vyzaduje systematicky pristup k
rozdéleni procesu na jednotlivé diléi useky. Tyto mensi
celky pak Ize snadnéji a efektivnéji kontrolovat v
kritickych mistech.
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Nastaveni
procesu

SERIZENi PARAMETRU o
pfed za¢atkem obrabéni

Nastavenim procesu se rozumi sefizeni soustavy stroj-obrobek-nastroj pred
zapocetim obrabéni.

Sefizeni stroje:

* vyrovnani upinacich pfipravkd, rotaénich os a
indexovacich zafizeni, které budou pouzity k
ustaveni a upnuti obrobku,

nastaveni spravné polohy refere¢nich bodl na
upinagich a stfedu osy ota€eni indexovacich zafizeni.

Ustaveni obrobku:
« identifikace dilce a vybér spravného NC programu,

« ustaveni polohy referenéniho prvku na dilci a
natoceni pracovniho souradného systému stroje,

Zjisténi pfidavku na obrabéni a uréeni hloubky trisky
pro hrubovaci a dokoncovaci operace,

* spravna orientace dilce na stole stroje tak, aby bylo
mozné pfi obrabéni dosédhnout na pozadované
plochy.

Sefizeni nastroje:

* nastaveni délky nastroje vzhledem k referenéni



Aktivni
zpétna vazba

et/ e N
Mot .,

AKTIVNi KONTROLA
parametr(l v prabéhu
obrabéni

Opatreni v této vrstvé Pyramidy zahrnuji ¢innosti a akce provadéné v priibéhu
obrabéni. Tato opatfeni automaticky vytvareji odezvu na stav materialu, na aktualni
odchylky od o¢ekavanych rozmérl nebo na jiné neotekavané stavy procesu. Diky
témto odezvam lze proces ovliviiovat a fidit smérem k
ocekavanému vysledku.

Méreni obrobku béhem cyklu obrabéni:

¢ na zakladé zjisténych hodnot Ize reagovat na
odchylky zpUsobené napiiklad deformaci dilce,
vychylenim nastroje nebo vlivim teplotnich
deformaci,

* na zéakladé zjisténych hodnot Ize automaticky upravit
aktualni hodnoty natogeni soufadného systému,
aktualizovat parametry obrabéni, zménit korekéni
hodnoty v tabulkdch nastroji a vétvit chod programu
pomoci logickych podminek tak, aby vysledkem byl
bezvadny vyrobek.

Detekce poskozeni a opotiebeni nastroji:

¢ kontrola pfitomnosti a polohy nastroje,
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Kontrola
hotového Kontrola otovéio wrobky,
vyrobku

INFORMATIVNI MERENI
po dokonéeni obrabéni

Vrchol Pyramidy predstavuje proméreni vyrobeného dilu a vystupni informace z
méfeni. Tyto Gdaje mohou byt vyuzity ke zdokumentovani ukonéeného procesu
nebo k modifikaci procesu nasleduijiciho.

Zaznamy o procesu obrabéni:

¢ |ze zaznamenat udalosti, ke kterym doslo béhem
obrabéni, napfiklad automatické nebo manualni
zmény nastaveni parametr( stroje nebo NC
programu,

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

Méreni hotového dilce pfimo na stroji:

¢ umoziiuje kontrolu dulezitych prvku dilce pfimo na
stroji, pred odepnutim a manipulaci,

* umoznuje sledovat stabilitu procesu obrabéni. [ |
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Privodce produkty
a aplikacemi

Tento priivodce vam pomize
aplikaci nejvhodnéjsi.

jsou pro vasi

Sondy pro sefizeni

Reseni pro nastavovani néstroji

Typ stroje Velikost  procesu, I'IZeI‘III Detekce Detekce
sroje p a néstrojii a poskozeni
kontrolu po procesu . ayovéni stroja néstrojd
Vertikélni CNC . OMP40-2/0MP400/ OTS/TS27R/
obrabaci a Reieal} RMP40 NC4 TRS2
centra L OMP40-2/0MP400/ OTS/TS27R/
E H i Ra RMP40 NC4 TRS2
L] S OMP60/RMP60/ OTS/TS27R/
Stfedni RMP600 NGC4 TRS2
H Velky RMPGO/RMPE00 | TS27R/NC4 TRS2
Horizontalni CNC .| OMP40-2/0OMP400/ OTS/TS27R/
obrabéci Kompaktni RMP40 NC4 TRS2
centra el
Maly OMP40-2/0MP400/ OTS/TS27R/ TRS2
—a , V7 RMP40 NC4
- —— OMP60/RMP60/ OTS/TS27R/
L ! Stredni RMPB00 NG TRS2
Velky RMP60/RMP600 OTS'GTCS427R/ TRS2
Portalova CNC
obrabéci
centra
Ve RMP60/RMP600 TS27R/NC4 TRS2
Manualni
stroje |
ﬁ -} Kontaktni
Ve nastavovaci sonda N/A N/A
"?’1“ (JCP)
- |
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; Sondy pro S’efl'ze’nl' Reseni pro nastavovani nastroju
Typ stroje Velikost rocesu, fizeni Detekce poskozeni Detekee
sroje em procesu a néstrojii a poskozeni
kontrolu po procesu  giayovani stoja néstrojd
CNC soustruhy
Maly OLP40/RLP40 HPXX ramena*
. Stfedni OLP40/RLP40 HPXX ramena*

- Velky OLP40/RLP40 HPXX ramena*
CNC centrum *
frézovani/soustruzeni Maly OMP4F?,;/2"€8'6AP4OO HPX)/(NréTena TRS2

—

S OMP60/RMP60/ HPXX ramena*
: Stredni MPG00 INC4 TRS2

¢ HPXX ramena*
Velky RMP60/RMP600 INC4 TRS2

CNC brusky

Maly MPasoLP2 NC4 N/A
Stredni MPacolP2 NG4 N/A
vy | MP2sop NC NA

desek plosnych spoju

Vrtaci a drazkovaci stroje

1




Jaké technologie se skryvaji uvniti?

Jadrem obchodni strategie spole¢nosti Renishaw je ,,apply innovation®. Myslime
tim pouziti novych, inteligentnich feSeni, kterd znamenaji zmény v dosavadnim
technickém vyvoji.

Inovativni konstrukce nasich vyrobku je vysledkem neobvykle vysokych investic do
vyzkumu a vyvoje, které umoziuji spole¢nosti Renishaw nabidnout vam reseni,
ktera jsou nejlepsi na trhu, aby vam a vasemu podniku poméhala.

Jedinecné systémy prenosu signalu

V8echny sondy ,OMP*“ nové generace vyuzivaji
modulovany opticky prenos. Tento pfenos je vysoce
odolny proti ruseni zplisobenému modernimi svétlenymi
zdroji pouzivanymi v pramyslu.

Radiova technologie rozsifeni frekvenéniho
spektra prepinanim kmitoctu (FHSS) je jedine¢ny
prenosovy systém, nezavisly na nastavené radiové
frekvenci. Sonda a pfijimac se v pfipadé ruseni
spole¢né preladuji na dal$i frekvence, aby bylo
dosazeno spolehlivého datového prenosu.

Jedineéna reseni

Ultra kompakini sondy predstavuiji prevratné feseni
vhodné pro rostouci pocet malych az stredné velkych
obrabécich center, na kterych dfive nebylo mozné
snimaci systémy vzhledem k velikosti sond viibec
vyuzivat. Pro tyto stroje vyvinula spole¢nost Renishaw
ultra kompaktni sondy OMP40-2 a OMP400 a kompaktni
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Jedinecny vykon

Tenzometricka technologie RENGAGE™ nabizi
bezkonkurenéni méfici vykon v oblasti 3D méreni
a opakovatelnosti méfeni; pouziva se v sondach
OMP400, RMP600 a MP250.

Technologie MicroHole™ a PassiveSeal™ poskytuji
jedine¢nou ochranu pfed nepfiznivymi vlivy obrabéni
pro bezkontaktni systém NC4 spole¢nosti Renishaw.
Diky této technologii je zaru¢ena 100% ochrana
systému a kryti IPx8.

Technologie Toolwise™ se pouZziva na novém
bezkontaktnim systému detekce poskozeni nastroje
TRS2 spoleénosti Renishaw, kterd umi rozliSovat mezi
nastrojem a chladici kapalinou nebo tfiskami.

SwarfStop™ je doplnkovym kovovym tesmcnm



Sondy pro vietena
a revolverové
hlavy

Kontrola hotového vyrobku
informativni méfent pa dokonzen obrébéni
Informace

Aktivni zpétna vazba
‘aktvn kontroa parametry v pribéhu obrébéni

Nastaveni procesu
sefizeni paramer

‘pled zagatkem obrabéni
Pfiprava vyrol "
M mx‘j Y Priprava

RENGAGE™

[sonca______Jl ez [ weaso |

Rozméry @ 25 mm x 40,8 mm @ 25 mm x 40,7 mm
Typ stroje Soustruh a brouseni Soustruh a brouseni
. I OMP40M/RMP40M -
Typ prenosu signalu nebo pevné kabelove pfipojent Pevné kabelové pfipojeni
Presnost vykonu Standardni (kinematicka) Vysoky (tenzometricka)
Opakovatelnost 1,0 pm 0,25 pm

Kolisani prejezdu pozice N/A 1,0 um

Maximalni doporuéena

délka doteku 100 mm 100 mm

Metoda zapnuti N/A N/A

Typ baterie N/A N/A
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OMP40-2 OLP40 RLP40

@ 40 mm x 50 mm @ 40 mm x 58,3 mm @ 40 mm x 58,3 mm

Kompaktni a maly Soustruh Soustruh

Infracerveny (opticky) Infracerveny (opticky) Radiovy (FHSS)
Standard (kinematic) Standard (kinematic) Standard (kinematic)

1,0 pm
N/A N/A N/A

1,0 pm 1,0 pm

100 mm 100 mm 100 mm

“M” kédem, autostart “M” kédem, autostart “M” kédem a rotaci

1/2 AA 1/2 AA 1/2 AA



Sondy pro vietena
a revolverové
hlavy

Kontrola hotového vyrobku
informatvni meéen pa dokoncens obrabéni

Informace

Aktivni zpétna vazba
‘aktvn kontroa parametry v pribéhu obrébéni

Nastaveni procesu
sefizeni paramer
‘pled zagatkem obrabéni
Pfiprava vyrol "
M mx‘j Y Priprava

RENGAGE™

Rozméry @ 40 mm x 50 mm @ 40 mm x 50 mm
Typ stroje Kompaktni a velky Kompaktni a maly
Typ pfenosu signalu Radiovy (FHSS) Infracerveny (opticky)
Piesnost vykonu Standardni (kinematickd) Vysoky (tenzometrickd)
Opakovatelnost 1,0 um 0,25 pm

Kolisani prejezdu pozice N/A 1,0 ym

Maximalni doporuéena

délka doteku 100 mm 200 mm

Metoda zapnuti “M” kédem a rotaci “M” kédem, autostart

Typ baterie 1/2 AA 1/2 AA
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RENGAGE™

. .

OMP60 RMP60 RMP600

@ 63 mm x 76 mm @63 mm x 76 mm @ 63 mm x 76 mm
Stredni a velky Stiedni a velky Stredni a velky
Infraéerveny (opticky) Radiovy (FHSS) Radiovy (FHSS)
Standardni (kinematickd) Standardni (kinematickd) Vysoky (tenzometrickd)

1,0 pm 1,0 pm 0,25 pm

N/A N/A 1,0 ym
150 mm 150 mm 200 mm

“M” kédem, rotaci nebo “M” kédem, rotaci nebo “M” kédem, rotaci nebo

spinagem v upinacim kuzelu spinagem v upinacim kuzelu spinagem v upinacim kuzelu

AA AA AA



Serizeni a detekce
zlomeni nastroje

e AL
‘aktivni kontrola parametrts v prisbéhu obrabéni

Nastaveni procesu

sefizen paramet Sefizeni
‘pied zagatkem obrabéni

Typ stroje Maly a velky Maly a velky
Ustavovani nastrojli a detekce Ustavovani nastrojli a detekce

Funkce < P < Pl A
poskozeni nastroji poskozeni nastroji

Detekce minimalini velikosti

néstroje 20,03 mm @1 mm

Opakovatelnost 1um 1um

1,3Naz24N/

Spinaci sila doteku N/A 130 gf az 240 of
podle sméru snimani

Klasifikace laseru Trida 2 <1 mW 670nm N/A
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Maly a stfedni Maly a velky Malé a stfedni soustruhy

Ustavovani nastrojti a detekce
poskozeni nastroji

Ustavovani nastroji pomoci

Detekce poskozeni nastroje .
ramen Renishaw

@1 mm @0,05 mm @1 mm
1um N/A 1um
1.3Naz24N/
130 gf az 240 ¢f N/A 1,5Naz35N

podle sméru snimani

N/A Trida 2 <1 mW 670nm N/A



Serizeni a detekce
zlomeni nastroje

e N
‘aktivni kontrola parametrts v prisbéhu obrabéni

Nastaveni procesu

sefizen paramelrd Sefizeni
‘fed zatitiem obrébéni

Nastrojova ramena se sondami pro
OBRABECI a BROUSICI CENTRA

Funkce

Sonda

Kli¢ové funkce .

Snimatelné rameno s
vysokou opakovatelnosti
polohy pii vkiadani
a vyjimani
RP3

Zafizeni je k dispozici v $iroké
3kale velikosti odpovidajicich
vétsing pozadavki

Dvoubarevny indikator LED
pro nepfetrzitou zpétnou
vazbu o stavu systému

Pfi uloZeni vyzaduje
minimalni prostor — rameno je
ulozeno mimo obrabéci stroj
béhem obrabéni

Moznost dodate¢né montaze
do stavajicich stroji
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RENGAGE™

HPPA L weva ) eaa |

ok LA 4 PIné automatické PIné automatické
Rucné sklapéné
rameno s vysoce rameno s vysoce
rameno s vysokou . .
. - opakovatelnym opakovatelnym
opakovatelnosti polohovani P L
polohovanim polohovanim
RP3 RP3 MP250 nebo LP2
* Kdispozici v mnoha * Rychlé uvedeni do chodu * Triosa opakovatelnost
ve:g:osl_ec:lg[zltypu stroje a « PIng programovatelné « Tenzometricka
velikosti sklicidla fizeni ustavovani nastrojti a kompatibilita
« Vysoka zivotnost oto&ného detekce poskozeni nastroju

* Rychlé uvedeni do chodu

* PIné programovatelné
fizeni ustavovani nastroja
a detekce poskozeni
nastrojl

* K dispozici v mnoha

velikostech dle typu stroje

a velikosti sklicidla

zafizeni

* K dispozici v mnoha
velikostech dle typu stroje a
velikosti skli¢idla

* Dvoubarevny indikator LED
pro nepretrzitou zpétnou
vazbu o stavu systému

Ocelové rameno s nizkou
tepelnou roztaznosti

Dvoubarevny indikator LED
pro nepfetrzitou zpétnou
vazbu o stavu systému

« Pii uloZeni zabira minimum
prostoru ve stroji



PC software

Kontrola hotového vyrobku
informativni méfent pa dokongen obrébéni
Informace

Aktivni zpétna vazba
‘aktivni kontrola parametru v pribéhu obrabéni.

Nastaveni procesu
sefizen paramelrd
‘pfed zagitkem obrabén

Sada aplikaci Productivity+™

Productivity+™ je systém, ktery usnadriuje pouziti produktivni pyramidy procesu pro obrabéci cykly.
Poskytuje kompletni softwarovou sadu pro Windows® a maker na stroji, ktera vam umozni snadno
pridavat méfeni, aktualizace a logicka rozhodnuti do stavajicich a novych programi obrabéni.

* Snadné pridavani loh sefizovani procesu, fizeni béhem procesu a kontroly po procesu do NC programdi;
pomoci nékolika klepnuti mysi mizete zautomatizovat nastaveni tlohy a aktualizovat korekce fezného
nastroje.

Ulohy jsou za&lenény do NC programu a maker na stroji. To znamend, e se provadji pfi kazdém béhu
programu bez nutnosti zasahu operatora nebo z externiho PC.

Programovani logickych feseni vyuzivajici funkci pretahovani mysi, ktera jsou rovnéz obsazena v NC kédu,
umozriuji provadéni Uloh, jako jsou kontroly chodu/zastaveni nebo automatické opakovani obrabéni.

Software Productivity+™ také generuje tplné protokoly stroje s uvedenim podrobné tirovné vykazovani
procesu, které zaznamenava aktualizace provedené béhem cyklu, a také zpravu o geometrickych méfenich
z kontroly dilu.

e e

Productivity+™ Productivity+™




Vyhody modulu Active Editor Pro jsou:
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/Ne, nedostateeny /| /' N, prlis velky /

Vytadit dil

pInd integrace sefizeni nastroje, kalibrace sondy, ustaveni <| Aktualizovat @
obrobku, kontrola soucasti, aktualizace stroje a logika, nastroje
podpora obrabécich stroju s vice osami,

sestrojuje virtualni prvky z dfive zmérené geometrie prvki,

obsahuje &asto pouzivané cykly v ramci viastnich maker,

programovani jednoduchym kliknutim mysi z importovanych 3D modelt,
simulace na obrazovce s detekci kolize,

grafické uZivatelské rozhrani a jednoduché ovladani pomoci ikon,




PC software

Kontrola hotového vyrobku
informativni méfent pa dokongen obrébéni
Informace

Renishaw OMV - On Machine Verification

Ciselné zobrazeni vysledk( “Barevné zobrazeni vysledk(

Renishaw OMV
Vykonny software pro 3D rozmérovou kontrolu:

* ovéfuje shodu dilu pfed vyjmutim ze stroje,

. kontroly g i 10 prvku nebo obecné plochy,
* vytvati snimaci cykly pfimo z modelu CAD,
* zpétna vazba béhem odmérovani kvali okamzitému,




Kombinované udaje a statistika

RENISHAW Y
e
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Automaticka
kontrola slozitych
obrabénych dilt

s prisluSnym modelem
CAD pred vyjmutim
dilu z obrabéciho
stroje. Jednoduché
vytvareni snimacich
cykla pro kontrolu
geometrickych prvki
a tvarovych ploch.




Podpora reseni méficiho softwaru
pouzivajicich makra

K dispozici je fada méficich cykll

Obrabaci

EasyProbe
Inspection
Inspection Plus

Nastrojové cykly (kontakini)

centra

Nstrojové cykly (bezkontaktni)
GibbsCAM Plug-in
Active Editor Pro

Renishaw OMV

Soustruhy

Inspection
Nastrojové cykly

30sé nastrojové cykly

ani/

Inspection plus

soustruZeni

Néstrojove cykly (bezkontaktni)

EasyProbe

Inspection

Pro uzivatele bez Pro uzivatele pokrocilé v programovani CNC stroju
znalosti programovani
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Inspection Plus Nastrojové cykly
Méfici cykly pro vétSinu méficich uloh Pro kontaktni
a bezkontaktni sondy




Diagnostika
obrabéciho stroje

Pfiprava vyroby Pfiprava
a

Kontrola sirojd pfed obrabanim

AXISET™ Check-Up

Rychla a pfesna kontrola stavu viceosych stroja

.

Zméfeni a vysledky méfeni presnosti viceosych strojli v nékolika minutach.

Schopnost zjistit a ohlasit chyby stiedl otaceni rotaénich os (oto&nych bodu), které jsou kritické pro
pétiosou interpolaci.

PIné automatizované méfici testy davaji presné a vzdy stejné vysledky, protoze neobsahuiji vnesené chyby
spojené s ruénimi testy.

o Te i Uhly zadané uzivatelem umoziiuie stroje testovat v kritickych orientacich.

Funkce toleranci ji spolehlivost pred obrabénim kriti vk,
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Na trhu viceosych stroju byl zaznamenan silny rist, ale az dosud se neobjevil zadny jednoduchy
a spolehlivy nastroj pro analyzu provoznich vlastnosti rotaénich os téchto strojii a rozpoznavani
problému zplsobenych nespravnym nastavenim stroje, kolizemi nebo opotfebenim.

Kontrolni systém AxiSet Check-Up, které je kompatibilni s béznymi formaty pétiosych a vice-osych

strojd, nabizi jejich uzivateliim rychlou a pfesnou kontrolu stavu stiedd otaceni rotacnich os. Rychlé
kontroly vyrovnani a polohovani probihaji na zékladé zkusebniho testu a monitoruji chovani celého
stroje v pribéhu asu.

Diky softwarovym méficim cyklim a specialnimu kalibradnimu nastroji, kterymi je vybaven, nabizi tento
systém grafické znazornéni presnosti viceosych strojd. Provadi rozhodnuti PASS (v pofadku) nebo
FAIL (mimo tolerance) zalozena na definovanych tolerancich a umozriuje sledovat presnost v del$im
&asovém Useku. K tomu pouziva funkce historie a porovnavani. To vée poméaha identifikovat $patna
vyrovnani a geometrii stroje zplisobené nastavenim stroje, kolizemi nebo opotiebenim.

Rozbor pfesnosti je znazornén graficky pomoci softwaru Microsoft® Excel®, vysledky jsou porovnany
s tolerancemi definovanymi uzivatelem a uloZeny pro historicka porovnavani. Véechny vysledky mohou
byt vytistény formou standardizovanych protokoll prostiednictvim Microsoft® Word®.
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Diagnostika
obrabéciho stroje

Pfiprava vyroby -
a konirola sroj pled obrébénim Pfiprava

Teleskopicky systém ballbar QC20-W

Systém ballbar QC20-W nabizi rychly a uc¢inny zplisob kontroly pfesnosti CNC
stroju. Provadi kompletni diagnostiku, ktera umoziuje:

zlepseni presnosti stroje,

zkratit prostoje po havariich,

planovat Gdrzbu a zkratit naplanovany prostoj,

dodrzet pozadavky systému zajisténi kvality a fizeni kvality,

zlepsit pfifazovani uloh porozuménim jednotlivych moznosti stroju.

Zkratka prevezméte kontrolu nad obrabécimi operacemi. Pokud vlastnite
CNC stroje, potfebujete mit zaruku, kterou vam pfinesou pravidelné kontroly
pomoci ballbaru.
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Jednoduchy test

Pro obrabéci stroj se naprogramuje jednoducha kruhova draha. Systém ballbar velmi pfesné zméfi
polomér oblouku a porovna jej s naprogramovanou drahou. Jedna se o rychly test, ktery obvykle
nezabere vice nez 10 minut, véetné nastaveni. Originalni software spolec¢nosti Renishaw vam poskytne
nejen celkovou miru presnosti stroje (kruhovitost nebo kruhovou odchylku), ale také podrobnou
diagnostiku az 19 chybovych terminii (napf. ville, chyba méfitka, pravouhlost atd.), kterou Ize pouzit

k cilené udrzbé a opravam.

Dodava se jako pfenosna souprava, staci pfipojit PC a za nékolik minut miizete zacit s testovanim.

QC20-W: hlavni vylepSeni

Systém ballbar QC10 spole¢nosti Renishaw byl jedni¢kou na trhu. Nyni pfinasi systém QC20-W vyhody
bezdratového provozu, ktery umozriuje jednodussi testovani a vylep$ené ovladani za ,zavienymi
dvefmi®, lepsi funkénost softwaru a unikatni test ,Caste¢ného oblouku® 220°. Tim je umoznéno testovani
ve 3 rovinach od jediného ustaveni, ale také Ize testovat tam, kde je pohyb osy omezen (napt. osa Z na
obrabécich centrech nebo osa X na soustruzich) pomoci standardné dodavanych piipravka.
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Doteky a prislusenstvi

Zalezi-li vam na presnosti, trvejte na originalnich dotecich Renishaw.

¢ Rozsahly sortiment standardnich dotekl skladem s kratkymi dodacimi Ihiitami.

* Zakazkové feseni pro specifické pozadavky zakazniku.

V zajmu zajisténi maximalni pfesnosti sejmuti
bodu kontaktu doporu¢ujeme nékolik zasad:

Pouzijte co nejkratsi dotek
Cim vice se dotek ohyba nebo vychyluje, tim je pfesnost

Nejlepsi volbou je méfeni s co nejkratsim dotekem.

Pocet spoju snizte na minimum

Kazdy spoj doteku a prodluZovaciho nastavce se stava zdrojem
moznych deformaci a bod(i ohybu.

SnaZte se proto sniZit na minimum podet dilli, ze kterych je konfigurace doteki sloZena.

Pouzijte co nejvétsi pramér kulicky

Jsou pro to dva diivody — prvnim je maximalizace mezery mezi kuli¢kou a stopkou doteku. Cim je tato
mezera vétsi, tim mensi je moznost chybnych sepnuti zplisobenych kolizi stopky s hranou méfeného
dilce. Druhym dlvodem je, Ze vétsi kulicka snizuje vliv povrchové Upravy kontrolovaného dilu.

Spoleénost Renishaw vyuzila svych zkusSenosti z oblasti konstrukce méficich sond
a doteku pro vyvoj kompletniho sortimentu doteku pro souradnicové méfici stroje i
obrébéci stroje a nabizi uzivatelim nejvy$si moznou presnost.

Sortiment originalnich doteki Renishaw sestava z nékolika typu:

Hvézdicové, diskové a pfimé doteky, kratké a dlouhé, nastavce, kompletni soupravy
doteku a zafizeni k ochrané proti kolizim.

Jestlize vasim pozadavkum Siroka nabidka standardnich produkti nevyhovuje,
muize vam firma Renishaw ve svém oddéleni pro doteky a specialni produkty nabid-
nout jedine¢né sluzby pfi poskytovani komplexniho feseni vasich specialnich potfeb
pro souradnicové mérici stroje (CMM), obrabéci stroje nebo skenovaci aplikace.
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Res&eni fizeni procesu na miru

Spolecnost Renishaw si je védoma toho, Ze jeji zakaznici nékdy potrebuji pomoc
s navrZenim a realizaci feSeni procesu. Pomoci pyramidy produktivniho procesu —
Productive Process Pyramid™ — jako ramce, v némz se ma pracovat, vam zkuseni
technici spolecnosti Renishaw mohou pomoci zlepsit vyrobni procesy.

Spoleénost Renishaw nabizi vice nez pouha inovaéni fe$eni produktu.

Se svym sortimentem sluzeb zaméfenych na vase potieby vam spole¢nost Renishaw mize pomoci
porozumét potencialnim proménnym ve vasich vyrobnich zafizenich, abyste mohli vyrobni proces fidit a

prestavét.

« Skoleni o fizeni procesu
* Konzultace o fizeni procesu
« Redeni na kli¢
- Navrh procesu
- Implementace procesu
- Stabilizace procesu
- Udrzba procesu

Matarisl e methods Machine Toolng

Kontrola hotového vyrobku

Iformai matent o dokoncanchracént Fixure

Aktivi zpétna vazba
i orraparamerts iy

Nastaveni procesu
sazat paramas
sted stk o
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Jedinec¢na reSeni
individualnich pozadavkii

Kompletni servis

« Konstrukéni a vyrobni feseni zaloZzena na znalostech spole¢nosti
Renishaw a jejich zkusenostech s aplikacemi produktu po celém
svéteé.

¢ Snadna integrace snimacich systéml Renishaw na vas stroj.

Nejlepsi aplikace standardnich a zakazkovych feseni na strojich
zékaznik.

« Minimalizace cen a dodacich termint diky pouziti standardnich
dilt vude tam, kde je to mozné.

Tymova prace

Tym spole¢nosti Renishaw pro realizace zakaznickych feSeni
zahrnuje vytvafeni navrh(i, konstrukci, vyrobu a marketing k zajisténi
kompletni a efektivni sluzby.

Skupina ma& mnohaleté zkusenosti s uspokojovanim specifickych poZzadavk( zékaznik(, které je
zaloZeno na celosvétovych zkuSenostech spole¢nosti Renishaw s technologii a aplikacemi souvisejicimi
s odmérovanim.

Skupina spolupracuje se sluzbou pro podporu zakazniki spole¢nosti Renishaw, s distributory a
zejména s nasimi zakazniky tak, aby bylo mozné nalézat nejefektivnéjsi reseni.

Pristup ke sluzbam zakaznického centra

Pokud nelze vase specializované potieby splnit pomoci standardnich sortimentu produkt, radi
poskytneme doporuceni vasemu pravidelnému dodavateli produktt spole¢nosti Renishaw.

Abyste mohli Iépe identifikovat konkrétni potieby, vas dodavatel vam pomuze s vyplnénim dotazniku.

Bude potfebovat Uplné tdaje o konkrétni aplikaci, pro niz bude systém pouzivan, a také véechna
omezeni prostiedi. Musi byt specifikovana znacka a model fidiciho obrabéciho stroje, ale také celkova
pozadovana presnost snimaciho systému.

Dulezity je rovnéz ¢asovy horizont. Mnozstvi pozadovanych systému v poéateéni fazi a vyhledovy
pozadavek do budoucna bude mit piirozené vliv na cenovou nabidku.
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Sluzby a podpora

Renishaw si uvédomuje hodnotu dobré podpory a nabizi mnoho riiznych
moznosti, které jsou dostupné u nasich mezinarodnich poboéek. Zaméfujeme
se na to, abychom udrzeli Vasi provozuschopnost a rychle reagovali na Vase
potieby.

Aktualizace
Jednou z alternativ pro opotiebené, poskozené nebo zastaralé produkty je vylepdeni na modernéjsi
ekvivalent. Bude-li to mozné, tato alternativa vam bude pfi kontaktu vzdy nabidnuta.

Opravy

Existuje nékolik Urovni oprav, takze pokud ma va$e zafizeni pouze malou zavadu, zaplatite jen maly
poplatek. VSechno opravované vybaveni nicméné musi projit stejné pfisnymi zavérecnymi testy, jako
nové vybaveni.

Oprava vyménou (RBE)

Pro pfipad, Ze je poskozeni za hranici ekonomické opravy nebo se vyZzaduje okamzité expedice,
mame zasobu servisnich vyménnych dili (RBE). Tyto soucasti také prosly nejpiisnéj$imi zavérecnymi
zkouskami ,jako nové soucasti“ a byly podrobeny kompletni rekonstrukci vyménou vech dill
podiéhajicich opotfebeni bez ohledu na jejich stav.




Kapesni pfirucka o fesenich pomoci sond
pro CNC obrabéci stroje
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Renishaw s.r.o. +420 548 216 553
+420 548 216 573

Olomoucka 1164/85, ;
czech@renishaw.com

627 00 Brno
Ceska republika

Podrobnosti o zastoupeni spole¢nosti Renishaw ve svété naleznete na
webovych strankach www.renishaw.cz/kontakt

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 NEPRESNOSTIV TOMTO DOKUMENTU.

RENISHAW® a emblém sondy pouzity v logu RENISHAW jsou registrovanymi ochrannymi znamkami
spole¢nosti Renishaw plc ve Spojeném kralovstvi a v jinych zemich.

apply innovation, Productive Process Pyramid, Productive Process Patterns, Productivity+, AxiSet,
RENGAGE, Trigger Logic, ToolWise, Sprint, MicroHole, SwarfStop a PassiveSeal jsou obchodnimi znackami
spole¢nosti Renishaw plc.

V8echny ostatni nazvy znacek a produktll pouZité v tomto dokumentu jsou obchodnimi nazvy, identifikaénimi
znackami, ochrannymi znamkami nebo registrovanymi ochrannymi znamkami pfislugnych viastnik.
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