apply innovation™

CNC takim tezgahlari igin prob
ile 6lciim ¢6ziimleri cep rehberi



CNC takim tezgahi prob ile él¢lim ¢éziimleri ...

Renishaw'un proses kontrol ¢oziimleri serisi, parca isleme prosesinizin tiim agamalarindaki
degiskenligi ortadan kaldirmak igin sistematik bir yaklasim saglar. Bu yaklasimi da yenilikgi
teknoloji, kanitlanmis metotlar ve uzman yardimi ile destekler. Bu cep rehberi Renishaw'un
CNC takim tezgahi ¢oztimlerinin ve bunlarin Gretim prosesinize getirebilecegi avantajlarin
genel bir degerlendirmesini yapar.

Prob ile dlgiim, takim tezgahlarinda verimliligi, kaliteyi, kapasiteyi ve hassasiyeti en (st

seviyeye cikarmak igin, var olan en iyi uygulamadir. Buna bagl olarak Renishaw prob
donanimi ve yazilimi tezgah ile isleme prosesleri igerisinde yaygin olarak kabul edilmistir.

Bu kitapcik, pek cok faydasindan; proses kontrolline; tirin ézelliklerine ve segimine kadar,
prob ile élgtimiin temellerini agiklar.

Daha fazla bilgiye kitapgik igerisinde yer alan baglantilar
araciligiyla veya yerel Renishaw ofisiniz ile iletisime
gecerek erigebilirsiniz.

www.renishaw.com.tr/contact
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Renishaw profili

Neden Renishaw'u tercih edeyim?

Ureticilerin verimliliklerini en Gst diizeye
cikarmalarini ve ihtiya¢ duyduklari
kapasiteleri elde etmelerini saglamak
icin, kapsamli bir metroloji yazilim paketi,
gelismis Uretim ve proses kontrolu
¢6zlmleri sunuyoruz.

Muhendislik teknolojileri alaninda bir dinya
lideri olan Renishaw, dlgme ve hassas
isleme alanlarindaki temel becerilerini,
boyutsal metroloji, spektroskopi, tezgah
kalibrasyonu, hareket kontroli, dis hekimligi
ve cerrahi robot teknolojisi gibi ok cesitli
sektorlere uygulamaktadir.

Endiistriyel metroloji ve tiretim
icin ¢oziimler

Koordinat Olgme Tezgahlarinda (CMMler)
kullanilan sensérlerimiz, basit temasla-te-
tiklemeli problardan, otomatik prob uclari ve
probe degistiricileri, motorlu agi ayarli prob
kafalari ve devrim niteligindeki 5-eksenli
6lgme sistemlerine kadar, bir endustri
standardidir.

CNC takim tezgahlar icin temasl ve lazer
problar, takim tezgahi kullanicilarinin,
otomatik takim sifirlama, parca ayari,
tezgah Ustlinde mastarla parca kontrold,
parca ve proses dogrulama islemlerini
gerceklestirmelerini mimkin kilmaktadir.
Saglam parcalarin etkin Gretimi igin gerekli
olan, ayarlama ve denetleme strelerinin
azaltiimasi ve proses degiskenliginin
kaynaginin kontrol edilmesi veya
diizeltilmesi ihtiyaclarini karsilar.

Ayrica Ureticiler igin, tezgahlarin
pozisyonlama performanslarini dogrulama
ve kalibre etme sistemleri , tretim
proseslerini kontrol etme ve gelistirme
sistemlerini, ayni zamanda pozisyon
enkoderlerini ve aditif metal 3D yazici
Uretim sistemlerini biinyesinde barindirir.
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Renishaw'da liretim

Tasarim islemlerine yakindan bagli olan
hassas, ylksek-kaliteli Gretim Renishaw’un
is stratejisinin temel 6gesidir. Tezgah
caligmasi sirasinda proses degisikliklerinin
kaynaklarini ortadan kaldirmak veya kontrol
etmeye odaklanmis olan firma, 20 yildan
uzun bir suredir, tretim igin tasarim esasini
uygulamaktadir. Sonug; tahmin edilebilir,
otomatik, verimli prosesler ve yeni trtinlerin
daha hizli bir sekilde olusturuimasidir.

Firma en yeni CNC tezgahlara yatirm
yapmakta olup, iclerinde 4- ve 5 eksenli
isleme merkezleri, gok-taretli freze-
tornalama merkezleri, buna ilaveten kayar-
kafall ve klasik torna tezgahlari da bulunan
farkli tirlerde pek gok tezgaha sahiptir.

Renishaw kendi yogun uretim ortaminda
proses kontrol ¢géziimlerini kullanarak,

prob ile élcim yapmanin gergek
potansiyelini anlamistir. Prob ile élgiimiin
Uretim organizasyonuna kattigi degeri bu
tecrlibesine dayanarak agiklayabilmektedir.




Neden Prob ile élcim?

Vakit nakit demektir ve is pargasi pozisyonlarini maniiel olarak ayarlamak ve bitmis trinleri
kontrol icin gegen zaman, iretim performansinizi ve karliliginizi etkileyecektir. Renishaw
prob ile élgtim sistemleri bu yiiksek maliyetli tezgah duruslarini ve bununla baglantili olan
parcalarin hurdaya ayriimasi durumunu ortadan kaldirir.

Mevcut liretim tesisinizden aldigi-
niz verimi arttirin

Tezgahlariniz agiri dolu ise, o zaman
eksiklerinizi kapatmak icin oldukca yuksek
sermaye yatirimi veya ylksek tedarikgi
faturalari ile karsi karsiya kalabilirsiniz,
veya daha da kotlisu karli igleri geri
cevirebilirsiniz.

Ama ya mevcut tezgahlarinizdan daha
fazla is cikarabiliyor olsaydiniz?

O zaman sunlari yapabilirdiniz:

* Sermaye masraflarini ertelerdiniz

* Tedarikgi ve fazla mesai faturalarinizi
azaltirdiniz

« llave iglerin pesine diigerdiniz

Otomasyonu arttirin ve operator
midahalesini azaltin

Tezgahlarinizi calisir tutmak igin,

yuksek iscilik maliyetlerine ve yukli

fazla mesai faturalarina neden olan
kalifiye operatérlere bagimh misiniz? Ya
da belki mihendisleriniz atdlye destek
hizmetlerinden baslarini kaldiramiyordur?

Direkt iscilik ve atdlye destek masrafla-

rinin azaltilmasi, rekabet giiciiniize nasil

etki eder? O zaman sunlari

yapabilirdiniz:

* Elle sifirlama ve 6lclim proseslerini
otomatik hale getirirdiniz

« Direkt is¢ilik maliyetlerini distrtrdiniz

* Personelinizi en etkili oldugu
mihendislik gérevlerinde calistirirdiniz

Tashih, hatali parcalar ve hurda
miktarini azaltin

Pargalarin hurdaya gitmesi bir zaman,
emek ve malzeme kaybidir. Ayni bigimde,
tashih ve hatali pargalar teslimatlarinizin
gecikmesine, performansinizin dismesine
ve fazla mesaiye neden olur.



Bu tiir kalite maliyetlerini blyiik lciide
ortadan kaldirabilseydiniz, bu sizin hizh
¢ozlim olusturma ve karlihginiza nasil
bir katki saglardi? O zaman sunlar
yapabilirdiniz:

* Uygunluk ve tutarhligr gelistirirdiniz
 Birim maliyetleri diigurirdintz

¢ Daha kisa teslim sirelerine sahip
olurdunuz

Yénetmelikler tlim Gretim prosesi boyunca
daha fazla izlenebilirligi sart kosarken,
musteriler her zaman oldugundan daha
karmasik isler talep ediyorlar. Kapasiteniz
pazarinizin ihtiyaglarinin hizina yetisebiliyor
mu?
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isleme ve denetleme proseslerinizin

kapasitesini arttiracak hesapli bir yola

mi ihtiyaciniz var? O zaman sunlan

yapabilirdiniz:

* musterilerinize son teknolojide hizmet
verirdiniz

¢ daha karmasik isler alirdiniz

* musterilerin izlenilebilirlik taleplerini
karsilardiniz

Uretim ekipmanlarinin satin alinmasi ve

bakimlarinin saglanmasi isiniz igin bir

pesin 6deme ve ardindan devam eden

masraflar gerektirir. Yiiksek isletme giderli,

esnek olmayan, miadi dolmus metroloji

ekipmanlarina mi baglisiniz?

Maliyetin azaltiimasi karliliginizda nasil

bir etki yaratirdi? O zaman sunlari

yapabilirdiniz:

¢ daha az sayida, fakat daha Uretken
tezgahlar alirdiniz

¢ pahall, 6zel tasarlanmis ve esnek olma-
yan mastarlari ortadan kaldirirdiniz

* kalibrasyon ve bakim masraflarini
azaltirdiniz



Verimli Proses Piramidi™

Saglam liretim prosesleri gelistirmede kendi deneyimlerini olusturan Renishaw, met-
roloji coziimlerinin proses kontrolii uygulamalar boyunca nasil basarili prosesler
sundugunu aciklamak igin, basit bir yapi gelistirdi.

Renishaw’un ¢éztmleri tezgah performansini iyilestirmekte ve imalat kapasitesini
arttirmaktadir. Renishaw’un proses kontrol ¢ézimleri, talas kaldirmadan once, isleme
baslangicinda, isleme sirasinda ve sonrasinda uygulanabilir.

R (=

Proses
igi kontrol
i En bagta Hemen &ncesinde

| KORUYUCU  ONGORUCU | AKTiIF | BILGI VERICI

Zaman cizelgesi g

Talag Kaldirma

Isleme

Uretim
* Talas kaldirma islemine baslamadan énce, Renishaw’un temel proses ¢oziimleri
prosesin, ortamin ve tezgahin kararlihdini en yiiksek hale getirmektedir.

* Talas kaldirma islem baslangicinda, Renishaw’un proses ayarlama ¢ozimleri isleme
sistemi 6gelerinin yerini ve boyutlarini belirlemektedir.

* Talas kaldirma sirasinda, Renishaw’un proses-ici ¢dztmleri tezgahlarin isleme esna-
sinda olusan degisikliklere ve gergek kosullara uyum saglamasini mimkun kilmaktadir.

* Talas kaldirma sonrasinda, Renishaw’un proses-sonrasi izleme ¢ézimleri proses
streglerini kayit altina almakta ve proses ve parcayi dogrulamaktadir.
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Renishaw kendi Verimli Proses Piramidini olusturmak icin liretim zaman cizelgesi
tarafindan tanimlanan proses kontrollerini kullanir.

Verimli Proses Piramidi isleme prosesindeki degiskenlikleri sistematik olarak ortadan
kaldirmak igin kontrol seviyelerinin nasil kullanilabilecegini gdsterir.

Proses-
sonrasi
izleme

Bilgi verici kontroller
Tezgah calismasi tamamlandiktan
sonra uygulanir

Aktif Kontroller

Talas kaldirma sirasinda uygulanir Proses ici kontrol

Ongérii Kontrolleri
Kesme islemi baglamadan
hemen &nce uygulanir

Koruyucu Kontroller .
Onceden uygulanir / Proses temeli

Verimli Proses Piramidi

Proses ayari

Verimli Proses Modelleri™

Renishaw'un Verimli Proses
Modelleri™ en iyi uygulama ve gok
sayida prob ile élcim ¢éziminin
gerceklestirilmesi konularinda yol
gosterir.

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com/processpatterns adresine bakiniz.



Proses temeli

Koruyucu Kontroller
Onceden uygulani / Proses temeli

KORUYUCU c¢oziimler

Piramidin taban seviyesindeki kontroller ile prosesin uygulandigi ortamin kararliliginin en
st diizeye getiriimesi amaclanmistir. Bu koruyucu kontroller, parca isleme (lizerinde etkisi
olan degisikliklerin belirli sebeplerine mani olurlar.

 Uretim igin tasarim — {riin ve proses tasarimina, mevcut
kapasitenin anlagiimasi ve en iyi uygulamaya yénelme
esasina dayanarak yaklasir.

¢ Proses girdilerinin kontrolii — isleme prosesi sonuglarini
etkileyebilecek tiim sistem girisi faktorlerini anlamak ve
kontrol etmek igin, FMEA ve benzer tekniklerin
kullanimini igermektedir.

e Ortam kararliigi — baglangigta ortadan kaldirilamayan
harici uygunsuzluk kaynaklarini géstermektedir.

¢ Proses tasarimi - proses kararliligi ve otomasyonunu
gelistirmek amaci ile, isleme prosesine sistematik bir
yaklagim. Bu yéntem, proses geri bildirimini kritik
asamalarda proses icine entegre etmeyi de icermektedir.

¢ Tezgah durumu optimizasyonu — 6lgl hatalari bulunan
bir tezgah tutarl bir sekilde dogru pargalar yapamaz.
Ozenli bir performans degerlendirme, kalibrasyon ve
(gerekli oldugu durumlarda) yenileme prosesi tezgahin
performansini ihtiyaglari karsilayacak duruma getirebilir.
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Proses ayari

Ongsrii Kontrolleri
Kesme isiem baglamadan Proses ayari
ance uygulani

ONGORUCU ¢ozamler

Proses ayar kontrolleri, metal kesiminden hemen énce yapilmasi gereken ve prosesin
basarili olup olmayacagini éngéren, tezgahta gerceklestirilen faaliyetlerdir.
Takim sifirlama asagida siralananlan saglar:

* bir boy ofseti olusturmak igin is mili mastar-hatti uzunlugu
ve bu uzunlugun belirlenen tolerans arasinda olup,
olmadiginin kontrold.

* bir takim boyutu ofseti olusturmak icin dénme capi.

Parca sifirlama asagida siralananlari saglar:
e Dogru NC programini segmek igin bilesen tanimlamasi.

* biris parcasi sifir olusturmak icin gerekli sifir
noktasinin konumu.

* paso miktari ve kaba kesme islemi siralamasini
belirlemek icin is pargasi/bilesen boyutu.

* koordinat dondurebilmek igin bir bilesenin (tezgah
eksenine gore) pozisyonlandiriimasi.

Tezgah ayari asagida siralananlari saglar:

* bilesenleri pozisyonlandirmak veya tutmak igin gerekli

olan doner eksenin, agi ayarlayicinin veya fikstirle ——
baglama elemanlarinin hizalanmasi.
« Wl
 acih bir tablanin dénme merkezi ve/veya fikstlr | W

uzerindeki referans noktalarinin pozisyonu. . E



Aktif Kontroller
Talas kaldima sirasinda uygulanir

Proses i¢i kontrol

AKTIF goziimler

Piramidin bu seviyesindeki kontroller; metal kesme prosesi igerisinde yer alan, malzeme
durumuna otomatik olarak tepki veren, dogal proses degisiklikleri ve planlanmayan olaylari

icerir ve basarili bir proses i¢in en iyi imkani saglar.

Tezgah lizerinde mastarla parca kontrolii asagidakileri
mimkin kilar:

* parga bozulmasi, takim sapmasi ve termal etkiler gibi
tezgahta ve isleme prosesinde olusan degisikliklere
uyumlu talas kaldirma.

« Isleme durumuna bagli olarak koordinat sistemlerinin,
parametrelerin, ofsetlerin ve mantiksal program akisinin
guncellenmesi.

Kirik takim tespiti asagidakileri belirler:
* bir takimin mevcudiyetini.

e takim pozisyonunu — herhangi bir ¢gikma-uzama,
sokilme olmadigindan emin olmak igin.

* kirlmis ve/veya yontulmus takim kenarlari.
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Proses-
sonrasi
izleme

Bilgi verici kontroller
Tezgah calismas! tamamlandikian
‘sonra uygulanir

Proses-sonrasi
izleme

BILGILENDIRICI géztimler

Piramidin en Ust seviyesi, tamamlanmis proseslerin daha sonraki faaliyetleri yonlendirmek
icin kullanilabilecek sonuglar hakkinda bilgi veren, izleme ve raporlama faaliyetlerini igerir.

* isleme prosesi esnasinda meydana gelen, proses
parametreleri, ofsetler veya koordinat sistemlerinde el
ile girilen veya otomatik olusan degisiklikler gibi olaylar.

* prosese ¢iktilarda etkileri olabilecek sekilde midaha-
leler.

* talas kaldirma prosesi sirasinda ayni gevre kosullarindaki
kritik 6zelliklerin denetlenmesi.

* isleme prosesinin istikrarina giivenilmesi.

¢ parga uygunlugunun belgeli kaydi.

¢ tezgah durumunun izlenmesi ve planl bakimlar igin
kritik parga boyutlarinin tarihe gére izlenmesi.

Daha fazla bilgi igin Iitfen www.renishaw.com.tr/processcontrol adresine bakiniz.




Uriin uygulama kilavuzu

Hangi takim tezgahi problarinin uygulamaniza uygun oldugunu belirleyin

L Dikey CNC isleme merkezleri| Yatay CNC isleme merkezler
Tezgah turleri
Uriinler S* Mm* L* S* M* L*
OMP40-2 ° ° ° o
OLP40
Standart hassasiyetli OMP60 ° ° ° °
problar
tekrarlanabilirlik RAMP40 ° ° e °
1.00 ym (40 yin) 20 RLP40
RMP60 o ° ° °
LP2 ° ° ° ° ° °
Yiiksek I iyetii OMP400 ° ° o
OMP600 ° ° ° °
problar tekrarlanbilirlik |  RMP600 ° ° [ °
0,25 pm (10 pin) 20 MP250
QoTs ° ° ° o
Temasl takim élgtim RTS ° ° ° °
probu ve kirik takim
tespiti TS27R ° [ ° ° ° °
LTS ° [ ° ° ° °
Temassiz takim 6lgtim
probu ve kirik takim NC4 ° ° ° ° ° °
tespiti
Tem§§3|z kirik takim TRS2 . . - . - .
tespiti
HPRA
Temasli takim HPPA
sifirlama kollar HPMA
HPGA
S (Kiigik) M (Orta) L (Buyiik)
*Tabla boyutlar
<700 mm x 600 mm <1200 mm x 600 mm >1200 mm x 600 mm
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Kopri tipi CNC isleme CNC torna tezgahlari | CNC gok amagh CNC taglama
merkezler tezgahlari tezgahlari
" ' — “
Hepsi s8 | M8 | 8| st | wmF | ¥ Hepsi
°
° ° °
° °
° °
L] L] L] L] L]
L[] L] L]
L] ) L] L] L] L] L]
°
° °
L] L] L] L]
[ J
.
.
°
. . . . .
. . ° .
L] ) L] L] L] L]
L] ) L] L] L] L]
° ° ° ° . °
L] () L[] L] [ ] [ ] [ ]
S (Kigiik) M (Orta) L (Biiyiik)

Torna ayna boyutu 6 - 8 in¢
arasinda veya daha kiigiik

Torna ayna boyutu 10 - 15 ing
arasinda

Torna ayna boyutu 18 - 24 ing
arasinda

Caligma araligi <1500 mm

Caligma araligi <3500 mm

Galisma araligi >3500 mm




Endistri lideri teknoloji ve performans

Renishaw’un is stratejisinin kalbinde, ‘apply innovation-yeniligi kullan’ sloganinda da
yansitildigi Uzere, ¢igir agan ¢éziimler yer almaktadir. Renishaw'un isinize yardimei olmak
amaciyla size pazar lideri coziimler sunmasina da imkan veren yenilikgi Griin tasarimi,
Ar-Ge calismalarina yapilan benzersiz yatirnmin bir sonucudur.

Modiilasyonlu optik iletim, tim yeni nesil ‘OMP’
problarinda kullanilarak, optik parazitlere karsi en yiiksek
seviyede direng saglar.

Frekans atlamali yayillma spektrumu (FHSS), 6zel olarak
tahsis edilmis bir radyo kanali gerektirmeyen, essiz bir
iletim sistemidir. Bu sistemde prob ve alici birlikte bir dizi
frekansa atlayarak, birden ¢ok prob sisteminin ve diger
endiistriyel ekipmanin, hemen hemen hig parazit oimadan
bir arada bulunabilmesine olanak tanir.

RMI-Q cok problu 6lctim sistemi, tek bir radyonun
acllmasina ve dort taneye kadar ayri Renishaw radyo
probunun ¢alismasina imkan veren, birlestirilmis bir
verici, alici ve aray(z (initesinden olusur. Bu Unite ayni
takim tezgahinda ¢ok sayida radyo probu ve/veya radyo
takim probu kombinasyonunun kullaniimasina izin verir.
Optik iletim sistemlerinin aksine, prob ve alicinin birbirini
goérmesine gerek yoktur.

RENGAGE™ strain gauge teknolojisi, rakipsiz bir 3D
6letim performansi ve tekrarlanabilirlik saglar ve OMP400,
OMP600, RMP600 ve MP250 problarinda kullanilir.
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Renishaw’un NC4 temassiz sistemleri, zorlu isleme
ortamlarinda benzersiz koruma saglayan MicroHole™ ve
PassiveSeal™ teknolojilerini kullanilir. Strekli bir IPX8
sinifi korumayi garanti eder.

ToolWise™ teknolojisi Renishaw’un TRS2 temassiz kirik
takim tespit sisteminde kullanilir ve takim ile sogutma sivisi
veya talas arasindaki farki algilayabilir.

SwarfStop™ teknolojisi HPGA'nin tzerinde yer alan, hub
ve taban arasinda bulunan, gevresel koruma igin bir fiziksel
bariyer gérevi goren, ilave bir metal izolasyon cihazidir.

SupaTouch teknolojisi gevrim siresini en aza indirmek ve
verimliligi en Ust seviyeye cikarmak amaciyla tezgah tzeri
Olgiim gevrimlerini otomatik olarak optimize eder.

SPRINT™ tezgahta tarama teknolojisi, hem prizmatik,
hem de 3D bilesenlerden hizli ve hassas bigim ve profil
verisi yakalanmasina imkan veren ,6l¢im stratejilerini
muamkin kilar.
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Onceden islemesi 4,5 saat siiren bir isin
ayarlamasi 1,5 saat stirerdi; bu tamamen
kabul edilemez bir durumdu. Simdi ayni ayar
islemini 10 dakikada yapabiliyoruz, ki bu
durum asil para kazandigimiz is olan, metal
kesme islemimiz icin bize 1 saat 20 dakika
zaman kazandiriyor.

Sewtec Automation (Birlesik Krallik)

Prob

Boyutlar

Tezgah tiri

iletim tipi

Performans hassasiyeti
Tekrarlanabilirlik

XY Z diizlemlerinde
3D lobing

Tavsiye edilen maksimum
prob ucu uzunlugu

Acma yontemi

Pil Tiiri

OMP40-2

@40 mm x 50 mm
Kiiglik - orta
Kizil étesi (optik)
Standart (kinematik)

1,00 pm
Yok
100 mm
Optik M-kodu; otomatik
baslangic

1/2 AA



OLP40
@40 mm x 58,3 mm

Torna tezgahi
Kizil étesi (optik)
Standart (kinematik)

1,00 pm
Yok
100 mm
Optik M-kodu; otomatik
baslangig

1/2 AA
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Proses-sonrasi izleme
Proses ici kontrol
Proses ayari

Proses temeli

OMP60

@63 mm x 76 mm
Orta - buytk
Kizil étesi (optik)
Standart (kinematik)

1,00 pm

Yok

100 mm

Optik M-kodu; otomatik
baslangic; dondurerek
veya anahtarli tutucu

AA
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Renishaw sayesinde bizler, proses igi 6lgim
kontrolii ve gercek zamanli veri bildirimi
sunabilen, takim tezgahi probu él¢iim
¢oztimlerini kesfettik ... Bu, tretim verimliligini
ve hassasiyetini arttirmak agisindan ¢ok
blylik bir yardim sagladi.

SuperAlloy Industrial Company Ltd
(Tayvan)

Prob
Boyutlar

Tezgah tiri
iletim tipi
Performans hassasiyeti

Tekrarlanabilirlik

XY Z diizlemlerinde
3D lobing

Tavsiye edilen maksimum
prob ucu uzunlugu

Acma yontemi

Pil Tari

RLP40
@40 mm x 58.3 mm

Torna tezgahi
Radyo (FHSS)

Standart (kinematik)

1,00 pm

Yok

100 mm

Radyo M-kodu;
dondiirerek

1/2 AA



RMP40
@40 mm x 50 mm

Kiiglik - orta
Radyo (FHSS)

Standart (kinematik)

1,00 pm

Yok

100 mm

Radyo M-kodu;
dondurerek

1/2 AA

RMP60
@63 mm x 76 mm
Orta - buyiik

Radyo (FHSS)

Standart (kinematik)

1,00 pm

Yok

100 mm

Optik M-kodu;
dondirerek veya
anahtarli tutucu

AA

RENISHAWEJ

apply innovation™

Proses-sonrasi izleme
Proses ici kontrol
Proses ayari

Proses temeli

s

LP2
@24,8 mm x 33,2 mm
Kigtik - blyiik

O/RMP40M O/RMP60M
kablolu

Standart (kinematik)

1,00 pm

Yok

100 mm

Yok

Yok 18
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Biz RMP600'(in hassasiyetinden ve ézellikle
zaman igerisinde Uretim hattinin verimliligini
azaltan hurda pargalarin miktarindaki
azalmadan ¢ok memnunuz. Bunlar biytik,
pahali bilesenler ve biz probu hatalari
belirlemek ve onlari ortadan kaldirmak igin
kullaniyoruz.

Tods Composite Solutions

(Birlesik Krallik)

Prob

Boyutlar

Tezgah tiri

iletim tipi

Performans hassasiyeti
Tekrarlanabilirlik

XY Z diizlemlerinde 3D
lobing

Tavsiye edilen maksimum
prob ucu uzunlugu

Acma yontemi

Pil Tiiri

OMP400
@40 mm x 50 mm
Kiguk - orta
Kizil étesi (optik)
Yuksek (strain gauge)

0,25 pm (10 ping)

+1,00 pm

200 mm

Optik M-kodu; otomatik
baslangic

12 AA



OMP600

@63 mm x 76 mm
Orta - biytik
Kizil étesi (optik)
Yiiksek (strain gauge)

0,25 pm (10 ping)

+1,00 ym

200 mm

Optik M-kodu; otomatik
baslangic; déndirerek
veya anahtarli tutucu

AA

RMP600
@63 mm x 76 mm
Orta - buyiik
Radyo (FHSS)
Yiksek (strain gauge)

0,25 pm (10 ping)

+1,00 pm

200 mm

Optik M-kodu;
doéndirerek veya
anahtarli tutucu

AA

RENISHAWEJ

apply innovation™

Proses-sonrasi izleme
Proses ici kontrol
Proses ayari

Proses temeli

MP250
@25 mm x 36 mm
Taglama tezgahi
Fiziksel baglantili
Yiiksek (strain gauge)

0,25 pm (10 ping)

+1,00 ym

100 mm

Yok

Yok
20



SPRINT™ tezgah uizeri temasl tarama sistemi

Modern yiiksek degerli bilesenlerin artan perfor-

mans gereklilikleri simdiye kadar hi¢ gérilmemis g—.:—_!:m-,.
OSPEC
toleranslar gerektiriyor ve SPRINT sistemi (iretim | ¥
prosesinde gliveni arttirmak igin degerli bir
etkinlestirme teknolojisi sagliyor.
O
<
Nuclear AMRC I
(Birlesik Krallik)
Ll
Prob OSP60
Boyutlar @62 mm x 100,6 mm
iletim tipi Yiiksek hizli optik
Tarama araligi +0,3 mm
Tarama ¢oziinirligi 0,1 pm
Hiz 15 m/dakika
Veri noktalari 1000 nokta/saniye
Prob ucu serisi 75 mm - 150 mm

Pil Tiiri 3 x CR123 lityum



RENISHAWEJ

apply innovation™

Proses-sonrasi izleme
Proses ici kontrol
Proses ayari

Proses temeli

Tezgah uzeri hizli parga ayari, proses igi kontrol ve tezgah
saglamlik kontrolii uygulamalari igin yliksek hizh, yiiksek
hassasiyetli tarama sistemi.

* Devrim niteliginde ylksek hizli Slgim
* Tam 3D tanimlama igin olaganistu hassasiyet

* Benzersiz yetenekler ve uygulamalar

SPRINT sistemi parga ylzeyinden 3D noktalari yakalar ve verileri gergek zamanli olarak
analiz eder. Bu da otomatik proses ici kontrol ve tezgah becerilerinin dogrulanmasi igin,
oyunun kurallarini degistirmeyi mumkun kilan firsatlar sunar.

Kilit kuruluslarla calisan Renishaw, sistem potansiyelini en st seviyeye ¢ikaran ve probla
taramanin yeni nesil problama islemi olarak benimsenmesini saglayan, bir dizi endUstri
odakli uygulama gelistirmistir.

Kullanicilarin is ayar ve proses kontroli faaliyetlerini, klasik prob ile dlgiim ¢éziumleri ile
elde edilenden, daha hizli ve daha hassas bigimde gergeklestirmelerine imkan veren,
prizmatik 6lglim ve ayrik nokta élgiim 6zellikleri de mevcuttur.

OSP60 probu, Productivity+™ yazilim paketi araciliyiyla veya CAM ya da G-kod
kullanilarak programlanir.

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/sprint adresine bakiniz

22
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Temaslh sistemler

Renishaw problarini ve yazilimini kullanmaya
basladigimizdan beri, ayar stiremizde %66
oraninda bir azalma gergeklesti ve parcalarin
kabul edilmemesi ve operatdr hatalari gibi
durumlari artik konugsmaz olduk.

Associated Tools
(Hindistan)

Prob

Tezgah turi
Fonksiyon

Minimum takim tespiti

Tekrarlanabilirlik

Prob ucu tetikleme giicii

Lazer siniflandirma

oTS

Kuctlk - orta

Takim sifirlama ve kirik
takim tespiti

@1,0 mm

1,00 pm

1,30N-2.40N/133
of - 245 gf algi yonine
baghdir

Yok



RTS

Orta - buytk

Takim sifirlama ve kirik
takim tespiti

21,0 mm

1,00 pm

1,30N-2.40N/133
of - 245 gf algi yonine
baghdir

Yok

TS27R
Klcuk - bayuk

Takim sifirlama ve kirik
takim tespiti

@1,0 mm

1,00 pm

1,30N-2.40N/133
of - 245 gf algi yoniine
baghdir

Yok

RENISHAWEJ

apply innovation™

Proses ici kontrol
Proses ayari

Primo LTS
Kuguk - blyiik

Takim sifirlama ve kirik
takim tespiti

@0,1 mm

0,75 um

3N /306 gf Z yonii

Yok

24
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Temasl sistemler

Renishaw sistemi olmasaydi, tezgah, 6rnegin,
kirik bir kesme ucu ile ¢alisabilir ve korkung
sonuglara neden olabilirdi. Dahasi, takimlar
kirilmaya karsi otomatik olarak kontrol edildikleri
icin, bir operatdr iki tezgahi birden kolaylikla
idare edebiliyor.

Ducati Motor (italya)

Prob

Tezgah tiri

Fonksiyon

Minimum takim tespiti

Tekrarlanabilirlik

Prob ucu tetikleme giicii

Lazer siniflandirma

Proses ici kontrol
Proses ayari

RP3

Kuguk - buytik torna
tezgahlari

Renishaw kollarini kulla-
narak takim sifirlama

@1,0 mm

1,00 pm

1,50 N - 3,50 N /153 gf -
357 gf XY diizleminde

Yok



apply innovation™

Proses-sonrasi izleme
Proses ici kontrol
Proses ayari

Proses temeli

Temassiz sistemler

NC4 TRS2

Kiguk - blylk Klgik - bayuk

Takim sifirlama ve kirik Kinik takim tespiti

takim tespiti
@0,03 mm 30,2 mm
+0,10 pm Yok
Yok Yok
Sinif 2 <1 mW 670nm Sinif 2 <1 mW 650nm

26
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CNC torna tezgahlari, cok amagli tezgahlar ve taglama tezgahlari
icin kollar

KM tinitelerimizi 6lcmek icin optik én ayarlayicilar
kullanarak ¢ok fazla miktarda hurda olusturuyorduk.
Ayrica bu élgtimii kullandigimizda 150 karakterlik
veri bankasinin da operatér tarafindan CNC kontrole
yazilmasi gerekiyordu. Bugtin ise, tekrarlanabilirlik
garantilendi, operatdr hatasi en aza indirildi ve hurda
oranlari ortadan kaldirild.

Geo. W. King Ltd. (Birlesik Krallik)

Kol HPRA
Torna tezgahlari ve gok
Uygulama amagh tezgahlar
Fonksiyon Takim sifirlama
—_— 5,00 ym 20 X/Z
Tekrarlanabilirlik 8,00 um 20 X/Z

RP3 (1,00 um 20

Rich tekrarlanabilirlik)

Calisma Cikarilabilir
Standart 6 - 24 in¢

Torna ayna boyutlari cozimler



HPPA

Torna tezgahlari ve gok

amagcli tezgahlar
Takim sifirlama

5,00 ym 20 X/Z
8,00 ym 20 X/Z

RP3 (1,00 ym 20
tekrarlanabilirlik)

Mantel

Standart 6 - 24 in¢
cozimler

apply innovation™

HPMA

Torna tezgahlari ve gok
amagh tezgahlar

Takim sifirlama ve kirik
takim tespiti

5,00 ym 20 X/Z
8,00 um 20 X/Z

RP3 (1,00 um 20
tekrarlanabilirlik)

Otomatik

Standart 6 - 24 in¢
cozlimler

Proses igi kontrol
Proses ayari

HPGA

Torna tezgahlari ve gok
amagli taslama tezgahlari

is pargasi denetimi

3,00 pm 20 X/Y/Z

MP250 20
tekrarlanabilirlik) LP2 20
tekrarlanabilirlik)

Otomatik

Cogu tezgaha uyacak seri

28
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Takim tezgahi uygulamalari i¢in yazilim

Renishaw 6lgiim ve proses kontrol donanimimizi desteklemek igin tasarlanan bir dizi
yazilim ¢ézumleri sunmaktadir.

Tezgah Uzeri programlama paketleri, CNC takim tezgahi kontroliinde kurulmus olan
paketler fabrika ortaminda 'calisma sirasinda' programlama .igin gok uygundur. Bu
programlama genellikle tezgahta klasik G-kodu veya gelisen grafiksel kullanici araytzleri
(GUller) serimizden biri kullanilarak gerceklestirilir.

Programlama Fonksiyonellik
Set and GoPro- | Parca | Denetle- | Takm Rapor-
G-kodu furl
Inspect/GUI be sifirlama me sifirlama lama
Inspection Plus ° ° ° ° ° °
Temasl takim sifirlama o ° o °
Temassiz takim sifirlama ° ° °

Yazilim fonksiyonlari ve kontrolér destegi konulari dahil olmak iizere, daha fazla bilgi
almak igin ltitfen www.renishaw.com.tr/machinetoolsoftware adresinde Takim
tezgahlari icin prob yazilimi: programiar ve ézellikleri (Renishaw parga no. H-2000-2298)
Teknik Bilgi dékimanina bakiniz

Tezgah-disi (PC tabanl) programlama paketleri munferit takim tezgahlari igin konfiglre
edilmis post kullanarak cok gesitli gérevlerin gergeklestiriimesini saglar. Prob rutinleri CAM
programlari ile birlikte veya ayri bir PC'de programlanabilir. Bu da prob ile élgtimu bir tretim
prosesinin gesitli asamalarina entegre ederken esneklik ve kontrol saglar.

Parca sifirlama | Denetleme | Veri Analizi | Raporlama | lleri seviye raporlama

Productivity+™ o ] [
PowerINSPECT OMV Pro ° L4 ° °
Renishaw CNC Raportori ° °




apply innovation™

Proses i¢i kontrol
Proses ayari

Inspection Plus

Inspection Plus parga sifirlama ve denetleme icin entegre bir makro yazilim paketidir. Basit
parca ayarindan daha karmasik vektor ve agisal élglime kadar gok sayida program serisini
destekler.

Yeni SupaTouch optimizasyon teknolojisini blinyesine alan Inspection Plus, bir takim
tezgahini, kontrolérli ve Renishaw probunu bitiin bir sistem olarak kalibre eder.
SupaTouch her uygulamada optimum pozisyonlandirma ve dlgiim hizini saglamak igin,
‘calisma sirasinda' tek-temasli veya cift-temasl 6lcimu otomatik olarak secer.

Tecrlbeli kullanicilar klasik G-kodu tekniklerini kullanarak programlar olusturabilir ve
calistirabilir. Renishaw'un kullanici dostu arayizleri - GoProbe ve Set and Inspect dahil
olmak Uzere - yeni ve daha az tecrlbeli kullanicilari destekler.

Please enter the installation parameters

Machine compatibiity satings Prparsson eads

Il [Engish 1] Language for on machine text mbstages: ) Emadte pragaration codes.

[l [Seec ] Seect controler type

1 #Fiogs avd slams. s sy Softwass options

0 [285 T Sutect ook ot ange B Vaatie base mumber

ks st FA 200 Masieum probe posianing feed (mmiin only)
[T —— H O enatie prote 100 ey orientation

i [Seiect T P 1) sty il [one 7] Ouspun dsh scis (rograem S315) and settngs.

Kilit 6zellikler ve faydalari:

e Takim ve is ofsetlerinin otomatik * SupaTouch teknolojisi kullanilarak tim
olarak gtincellenmeleri sistem optimizasyonu

* Otomatik veya mantel (jog) modlari- * Entegre konfigirasyon sihirbazi
nin segimi

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/inspectionplus adresine bakiniz.
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Proses ici kontrol
Proses ayari

Tezgah lizeri programlama
GoProbe

GoProbe kullanici dostu prob ile 6lglim programlarinin, egitim materyallerinin
(egitim parcgasi, cep kilavuzu, hizli basvuru araci ve e-egitim kursu) ve yol gésterici
akill telefon uygulamasinin benzersiz bir birlesimidir. Kullanicilarin Renishaw prob
sistemlerini dakikalar icerisinde hazirlamalarini ve calistirmalarini saglar.

Sadece probu baslangi¢ pozisyonuna getirin, gerekli tek satirlik komutu olusturmak
icin egitim araclarini - veya GoProbe uygulamasini - kullanin, bu komutu MDI
modunda girin ve galistirin.

Kilit 6zellikler ve faydalari:
¢ Son sirim Inspection Plus ve temasli ¢ Tek satirik komutlar olusturmak igin
takim sifirlama yazilimina gémuludar akilli telefon uygulamasi

* Prob ile 6lgiim deneyimi gerektirmez * Tum Renishaw problari ile uyumludur

* Kapsamli kendi kendine egitim
materyalleri

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/goprobe adresine bakiniz.



Set and Inspect

apply innovation™

Proses igi kontrol
Proses ayari

Set and Inspect bir Microsoft® Windows®-tabanli kontrolde — veya Ethernet
araciligiyla kontrole baglanan bir Windows®-tabanli tablette kullanim igin
tasarlanmis, basit, tezgah (zeri bir prob ile élgim uygulamasidir.

Yol gosterici bir arayiiz kullaniciya prob ile 6lglim programi olusturulmasi islemi
boyunca rehberlik eder. Arayliz programlama sirelerini azaltirken, prob ile élgim
programi igin gerekli tezgah kodunu otomatik olarak olusturur ve veri girisi hatalarini
ortadan kaldirarak, kodu kontrole yikler.

Kilit 6zellikler ve faydalari:

¢ Inspection Plus ve takim sifirlama
yazilimi ile kullanim igin kullanici
dostu arayliz

* Prob ile 6lgiim deneyimi veya tezgah
kodu bilgisi gerektirmez

Dahili yardim metni ve resimleri

Sonuglar aninda gériintilenebilir

Cogu 3-eksenli ve 5-eksenli tezgah
ile uyumlu

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/setandinspect adresine bakiniz.
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Proses igi kontrol
Proses ayari

Grafiksel kullanici arayiizleri (GUI)

Set and Inspect uygulamasina ek olarak, Renishaw kullanicilara parga sifirlama,
denetleme ve takim sifirlama prosesleri boyunca kilavuzluk etmesi icin bir bagka
kullanici dostu grafiksel kullanici araytz (GUI) serisi sunmaktadir.

Her bir GUI, prob ile 6lglim programi olusturmada kullanicilara yardimei olmak igin
tasarlanmis, yol gosterici, kullanici dostu bir ortam saglar. Klasik takim tezgahi
programlamasi ile ilgili zorluklari ortadan kaldirir ve programlarin en az midahale ile
olusturulmasina ve segilmesine imkan verir.

Kilit 6zellikler ve faydalari:
¢ Kullanici dostu arayiiz ¢ AxiSet™ Check-Up dénen nokta
kompanzasyonu ve temassiz takim

* Prob kalibrasyonu, parca sifirlama, .
sifirlama (pakete bagl)

temasli takim sifirlama ve denetim
programlarini destekler

33 Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/gui adresine bakiniz.



apply innovation™

Proses i¢i kontrol
Proses ayari

Takim sifirlama

Takim sifirlama yazilimi tek noktali ve ¢ok noktali takimlar igin takim uzunlugunu
ve cap ofsetlerini 6lgmenize, proses igi kirik takim tespiti ve maniel veya otomatik
pozisyonlandirma yapmaniza imkan verir.

Tum Renishaw temasli ve temassiz takim sifirlama donanimi teknolojileri igin takim
sifirlama yazilimi mevcuttur.

Kilit 6zellikler ve faydalari:
¢ Ciddi 6lgiide zaman tasarrufu ¢ Manuel ayarlamadan kaynaklanan

hatalarin ortadan kaldirilm:
¢ Otomatik takim uzunlugu ve takim aiaanpoiacanliaid i inas)
cap! 6leimi ¢ Proses ici kirik takim tespiti

¢ Hurda miktarinda azalma

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/toolsettingsoftware adresine bakiniz.
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Productivity+™ yazilimi

Productivity+™ kullanicilarina gevrim igi prob rutinlerini, herhangi bir G-kodu programlama
tecriibesine gerek olmaksizin, isleme gevrimleri ile birlestirmeleri igin, kullaniimasi basit
bir ortam saglar.

Sonuglarin hesaplanmasi, mantiksal islemler ve takim tezgahi glincellemeleri islemlerinin
tamami, harici iletisim ihtiyacini ortadan kaldirarak, CNC bunyesinde gergeklestirilir.

Productivity+ isleme prosesinin (i¢ temel alaninda kullanicilarina destek verebilir:

e Ongoriict proses-ayari igleri - is pargasi ayari, parga ve takim tanimlama gibi

Aktif proses-ici kontrol isleri - takim durumu izleme, takim boyutu glincelleme ve
Olgiim sonuglarina dayanan donglilii isleme gibi

Bilgilendirici proses-sonrasi raporlama isleri - kullanicilara tamamlanmis bir proses
hakkinda bilgi verir ve takip eden ¢aligsmalar ve prosesler igin verilecek kararlarin
alinmasina yardim eder.

Kilit 6zellikler ve faydalari:

¢ Kesme programlarinin otomatik, ¢ Carpma tespiti dahil olmak tzere,
gercek zamanli uyarlanmasi prob programi simulasyonu

* Bilesen kati modellerini kullanarak * Kontrol sistemlerinin hemen hepsi igin
programlama (veya modelin olmadigi cok eksenli destek

durumlarda mantel olarak)

Biittin tretim gevrim slirelerine baktik ve bazi durumlarda streyi %50 oraninda
ddstirebildik. Bunun mimkuin olmasini Productivity+ software [...] sagladi.
Productivity+ parcayi islemeye devam etmeden énce prosesi dogrulamayi ¢cok
kolaylastiriyor.

Alp Havacilik (Tiirkiye)



RENISHAWEJ

apply innovation™

Proses-sonrasi izleme
Proses ici kontrol

Proses ayari

Productivity+ yazilimi dért uygulama versiyonunda mevcuttur:

Active Editor Pro: proses kontrol iglerinin mevcut

kesme koduna entegre edilmesine imkan verir. Kati
model programlamasi ve takim yolu simulasyonu, prob
programlari olusturulmasini kolaylastirir. Proses sonrasi
islemler kesme ve proses kontrol kodunu birlestirerek, tek
bir tezgah programina dénusturdr.

GibbsCAM® eklentisi: GibbsCAM paketine entegre
olarak, kesme islerini programlarken, proses kontrol
islerinin olusturulmasina imkan verir. Bu ¢6ziim GibbsCAM
kullanicilari igin tanidik bir ortam igerisinde tam bir 6lgim
esnekligi saglar.

CNC eklentisi: bu yazilim, 6lgim programlarinin tezgah
Gzerinde glincellenmesine imkan veren bir cevrimici editor
ile, OSP60 SPRINT™ probunu kontrol eder ve belirgin
oSlctide iyilestirilmis veri prosesi saglar. Tercihe bagli olarak
programlar Productivity+™ Active Editor Pro yazilimini
kullanarak g¢evrimdisi olusturulabilir.

Productivity+ API: Productivity+ fonksiyonlari CAM
paketlerine de yerlestirilebilir. API'nin desteklenip,
desteklenmedigini 6grenmek icin CAM tedarikginiz ile
iletisime geciniz.

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/prodplus adresine bakiniz.
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Tezgah disi (PC Tabanli) programlama

PowerINSPECT OMV Pro

Delcam PowerINSPECT OMV Pro, kullanicilarin kendi takim tezgahlari (izerinde CMM-
tarzi, isleme-sonrasi denetim ve dogrulama isleri gerceklestirmelerine ve 6lgtim sonuglari
ve parca toleransinin detayli raporlarini olusturmalarina imkan verir.

Kilit 6zellikler ve faydalari:

Dogrudan kati modellerden olusturu-
lan program

Geometrik dzellik ve serbest-sekilli
yuizey denetimi

Dosya alma teknikleri denetim nokta-
larini kati bir modele déntsturebilir

Olgiim sonuglarinin bir PC'ye "canli”
gonderimi

Konfigiire edilebilir grafiksel ve me-
tin-tabanli raporlama

Cok-eksenli tezgah destegi

Carpisma tespiti icin prob yolu
simulasyonu



RENISHAWEJ

apply innovation™

Proses-sonras! izleme

Uygulama ile saglanan geligsmis fonksiyonlar asagidakileri igerir:

Geometrik boyutlandirma ve tolerans belirleme
(GD&T): parca sokiilmeden dnce tezgah dlciimleri ile
imalat ¢izimlerinin tam bir karsilagtirmasinin yapilmasi
icin, 6geler arasindaki iligkileri belirlemek amaciyla,
elementler olusturur.

Olusturulmus 6geler: daha 6nceden 6l¢iilmiis 6geleri
kullanarak ilave 6l¢iim ve veri noktalari olusturur. Bu
fonksiyon 6zellikle cok sayida prizmatik 6geye sahip
bilesenleri denetlerken faydalidir.

Tezgah simiilasyonu: program simiilasyonunu 3-bo-
yutlu bir tezgah modelini icerecek sekilde genisletir;
bu 6zellik cok eksenli tezgahlar ve karmasik geometrili
bilesenler kullanirken ¢cok degerlidir.

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/omv adresine bakiniz. 38



Renishaw CNC Raportérii

Proses-sonrasi izleme

Microsoft® Excel® ortaminda ¢alisan Renishaw CNC Raportér(, verilerin analiz edilmesi
ve Productivity+™ ve Inspection Plus tarafindan génderilen sonuclardan denetim raporlari

olusturulmasi igin basit bir ara¢ saglar.

Kapasite semalari tezgahtaki aginmanin ve termal etkilerin belirlenmesine yardimci olmak
amaciyla bir bilesen partisi boyunca bir tek veya kritik 6genin élgiim sonuglarini izler ve
koruyucu bakim islerinin programlanmasina yardimci olur.

FIATURE BAMIDC!
mer

s

[Renishaw CNC Raportérd] ... anlik bir gésterge, prosesin trendini gérmek gok
kolay. Boyutlari kontrol limitlerinin arasinda tutabiliyorum ve 6lgtilen her degerin

kaydini kolaylikla aliyorum.

Kilit 6zellikler ve faydalari:
¢ Sonuglar agik ve anlagiimasi kolay bir ¢
formatta gérintulenir

¢ Sonuclar arsivlenir ve buttnleyici
Data Manager (Veri Yoneticisi) araci
kullanilarak gézden gegirilir

39

Martin Aerospace (Birlesik Krallik)

Basit, tanidik Excel ortami

Renk kodlu raporlar anlk Saglam/
Hurda kararlarina izin verir

Proses izlemesi igin 6ge izleme ve
kontrol gizimleri

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/cncreporter adresine bakiniz.
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Proses temeli

QC20-W teleskobik ballbar

CNC takim tezgahlarinin hizli ve etkin analizini yapan QC20-W kablosuz ballbar, ASME
B5-54 ve ISO 230.4 gibi blylk uluslararasi standartlarda taninmaktadir.

Takim tezgahi hassasiyetinin genel bir dlcimini saglayan Renishaw ballbar ve yazilimi,
programlanmis bir dairesel yol ile bu yolun gergek 6lgllen yarigapinin hassas bir
karsilastirmasinin yapilmasina imkan verir. Dairesellik veya dairesel sapmaya ek olarak,
vida boslugu, élgcekleme hatasi ve karesellik dahil olmak iizere, 19 hata terimi kullanilarak,
bakim ve onarim hedefleri etkin sekilde tespit edilebilir.

Kilit 6zellikler ve faydalari:

« Ik seferde hassas pargalari garanti * Bakim zamanlarini planlar ve tezgah
eder performans egilimlerini izler

¢ Hurda ve tashih miktarini, tezgahin * Kalite Glvence ve Kalite Kontrol
calismadigi slreleri ve masraflari sistem gerekliliklerine uygundur
azaltir

¢ Tezgaha 6zel kapasite belirler

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/qc20 adresine bakiniz.
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Proses temeli
Takim tezgahi ariza teshisi
AxiSet™ Check-Up

Déner eksenlerin hizalama ve konumlandirma performansini kontrol etmek igin tam bir
¢ozumdur. Gok-eksenli isleme merkezleri ve gok amagli tezgah kullanicilari sadece birkag
dakika igerisinde yetersiz tezgah hizalamalari ve geometrisini tanimlayip, miimkin olan
yerlerde, otomatik olarak dizeltebilirler.

Doéner eksen dénme merkezlerinin hizli ve hassas bir bigcimde kontroliinii saglayan
AxiSet™ Check-Up, kullanicilarin kararli bir tezgahla isleme ortamini devam ettirmesine
yardimei olur. Renishaw'un QC20-W ballbar sistemi ve lazer interferometreleri ile beraber
kullanildiginda AxiSet Check-Up esi gériilmemis bir tezgah teshis ¢ézimi saglar.

Kilit 6zellikler ve faydalari:

¢ Dénme merkezi ve torna tezgahi ¢ Tezgah performansini givenilir bir
merkez ekseni hatalarini belirler bigimde kontrol eder ve izler

¢ Kritik hatalari hizlica éiger ve raporlar ~ * Tezgah dénme merkezlerini otomatik
olarak gutinceller

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/axiset adresine bakiniz.
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Proses temeli

SPRINT™: Tezgah Saglamlik Kontrolii

SPRINT™ Tezgah Saglamlik Kontrolti uygulamasi, 3-eksenli ve 5-eksenli tabla/tabla
freze tezgahlarinda strdurtlebilir isleme prosesleri igin tasarlanmistir. Takim tezgahi
performansini, SPRINT sistemin olagantisti hassas 3-Boyutlu 6lgiim kabiliyetine dayanan
basit testleri kullanarak bir dakikadan kisa stirede dogrular.

Isinma sorunlarini ve daha 6nceden tanimlanmamis olan herhangi bir bagka problemi
algilamak amaciyla, tezgah islemeye baslamadan 6nce otomatik olarak kullanilabilecek
kadar hizli olan uygulama, ayrica uzun vadeli stirdurebilirlik ve performans izleme saglayan
diizenli bir bakim sisteminin bir pargasi olarak kullanilabilir.

Kilit 6zellikler ve faydalari:

¢ Tezgah kapasitesini bir dakikadan * Minimum operatér mudahalesi

daha kisa bir surede belirler . .
* Benzersiz test mastar parcasi ile

¢ Aninda Saglam/Hurda karari birlikte verilir

¢ Tezgah durumunun uzun vadeli izlen-  « 3-eksenli takim tezgahlari igin lineer
mesine yardimci olur test; 5-eksenli takim tezgahlari igin
kinematik test

Daha fazla bilgi igin litfen www.renishaw.com.tr/healthcheck adresine bakiniz. 42



Equator™ sistemi

Equator sistemi, takim tezgahinin yani sira Gretilmis
orta- ve blyuk-hacimli pargalarin denetlenmesi amaciyla
kullanilan, yiksek hizli karsilagtirmali bir sistemdir.

Yiksek derecede tekrarlanabilir mastar ile parga kontrolui
yapma teknolojisi, imalat parcalarinin bir referans
mastar parca ile klasik bir sekilde karsilastirimasina
dayanmaktadir. Yeniden mastarlamak, imalat ortaminin
termal durumunda olusan her hangi bir degisikligi
aninda telafi etmektedir. Equator mastar ile parga kontrol
sistemleri, maniel veya otomatik uygulamalar igin hiz,
tekrarlanabilirlik ve kullanim kolayhdi saglar. Takim
tezgahi kontrolérlerine kapali devre geri bildirim ve genis capli proses raporlari saglama
secenekleri ile proses igi ve proses sonrasi kontrolli mimkun kilarlar.

Equator mastarla parga kontrolli sistemleri tamamen programlanabilir olup, birden ¢ok
uygulama igin kullanilabilirler.

Daha fazla bilgi i¢in ltitfen www.renishaw.com.tr/gauging adresine bakiniz.

CMM prob sistemleri

Orijinal temasla tetiklemeli probtan, motorlu agil kafaya,
tekrarlanabilir prob ucu degistirme ve modiiler tarama
sistemlerine kadar, Renishaw'un koordinat 6lgtim tezgahlari
(CMM'ler) igin Urettigi sensorler bir endistri standardidir.
Renishaw'un 5-eksenli CMM teknolojisi esi gorilmemis
oleuim hizi ve esnekligi sunarken, ayni zamanda klasik
tekniklerde yasanan hiz yiiziinden hassasiyetten édiin
verme sorununu engeller.

43 Daha fazla bilgi icin litfen www.renishaw.com.tr/cmm adresine bakiniz.
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Hassasiyet sizin igin 6nemliyse, orijinal Renishaw prob
uglarindan baskasini tercih etmeyin.

¢ Hizl bir sekilde teslim edilebilen, kapsamli standart seri

* Mausterilerin ihtiyaclarini eksiksiz bigcimde karsilayabilen,
0Ozel tasarim hizmeti

Temas noktasinda hassasiyeti saglamak icin:
Prob ucunu kisa tutun

Prob ucu ne kadar ¢ok bukulir ya da sapma gosterirse,
hassasiyet o kadar azalir.

Baglanti sayisini en aza indirin
llave prob ucu ve uzatma eklenmesi potansiyel bikiilme ve sapma noktalari olusturur.
Olgme ucunun kiire gapini miimkiin oldugu kadar biiyiik tutun

Kire/govde acikligini en yliksek seviyeye ¢ikarir, prob ucu govdesi lizerindeki ¢ikintilarin
neden oldugu hatali tetikleme riskini azaltir ve parga ytzey finisinin sebep oldugu 6lgim
degisikliklerini engeller.

Renishaw olarak size mimkuin olan en yiiksek hassasiyeti sunmak amaciyla, kapsamli bir
prob ucu serisi gelistirmek igin, prob ve prob ucu tasarimindaki uzmanligimizi kullandik.
Seri, yildiz, disk ve diiz ugclar, uzun ve kisa uzatmalar, komple ug kitleri ve darbe koruma
cihazlarini igerir. Genis kapsamli Urlin serimizi kullanarak hedeflerinizi elde edemiyorsaniz,
Renishaw takim tezgahlari, mastarla parca kontroli sistemleri ve CMM'lerde tarama ve
temasla tetikleme uygulamalari igin, tam bir prob ile élgiim ¢ézimi saglamak amaciyla,
istege 6zel tasarim hizmeti sunmaktadir.

Daha fazla bilgi i¢in litfen www.renishaw.com.tr/styli adresine bakiniz. 44



30 yildan uzun bir siire énce kurulmug olan Ozel Uriinler
ekibimiz, 6zel prob uglarindan tam prob ile 6lgim
sistemlerine kadar istege 6zel tasarlanmis denetim
Uruinleri ve aksesuarlar saglamak konusunda benzersiz bir
deneyime sahiptir.

Sizlere asagidaki hizmetleri sunuyoruz:

¢ Miuhendislik ve uygulama destegi

* Konseptten bir adet veya diisik hacimli
Uretime kadar degisen urlnler igin tasarim hizmetleri

* Gergekgi teslim streleri
¢ Anlasilir yardimer dékiimantasyon

30 yilda muazzam blydklikte istege ézel sistem bilesenleri,
arayuzler, kalibrasyon kitleri, aksesuarlar ve ézellikli prob ile
Olgiim sistemleri serileri Urettik.

Her bir Renishaw istege ézel hazirlanmis trind, standart driin serimizle ayni yliksek kalite
ile elde uretilmis olup, rakipsiz global satis ve destek agimiz tarafindan desteklenmektedir.

Renishaw'un hizlandirilmig teslimati miisterimizi iki ilave kol igin bir fiyat teklifi
istemeye yetecek kadar mutlu etti. Ihtiyaglarimizi karsilamak icin gerekli trdintin
kag kez hi¢ yoktan ortaya ¢iktiginin sayisini unuttum.

CNC Engineering Inc.
(Amerika Birlesik Devletleri)

45 Daha fazla bilgi icin litfen, www.renishaw.com.tr/customsolutions adresine bakiniz.
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Renishaw 35 llkede 70'in lizerinde servis ve destek ofis agi araciligiyla tim musterilerine
ylksek seviyede destek saglamaktadir.

Renishaw'un dlinya ¢apindaki deneyimli personeli, ilk kurulumdan devam eden
uygulamalara yardim etmeye ve sistemlerinizi galisir durumda tutan gesitli servis paketi
saglamaya kadar genis kapsamli destek saglar. Bunun icin gerekli taahhtide ve uygulama
uzmanligina fazlasiyla sahiptir.

Siiriim yukseltmeler
Mumkiin olan durumlarda, aginmis, hasarli veya lretimi durdurulmus Griinii daha modern
bir esdegerine ylikseltme segenegi, bizimle iletisime gectiginizde daima size sunulacaktir.

Onarimlar

Onarimin gesitli diizeyleri vardir, bu sebeple ekipmaninizin sadece kiguk bir arizasi var
ise, siz de sadece kiiglk bir ticret 6dersiniz. Bununla birlikte, tim onarilan drinler, yeni
ekipmanlara uygulanan tim testlerden gegcmek zorundadirlar.

DYO (Degisim Yoluyla Onarim)

Derhal sevk etme gerekiyorsa, teknik servisimizde degisim trtnleri (DYO) stoklarimiz
bulunmaktadir. Bu Urinler de 'yeni triinler gibi' tiim testlere tabii olmus ve asinmaya
maruz kalan tim pargalari tamamiyla yenilenmistir. *

Egitim

Kapsamli bir kullaniciya ézel bakim ve uygulama kurs programi sunuyoruz.

Tecribeli mihendislerimiz bireysel gereklilikleri fark ederler ve kendi tesislerimizde veya
sizin sahanizda egitim vermek icin esnek tarihler sunabilirler. Amacimiz sistemlerinizi
calistirmaniza, bakimlarini saglamaniza ve maliyetleri diislirmenize imkan veren, proses
ve sistem bilgisini olusgturmaktir.

*Renishaw Sart ve Kosullarina uyumluluk gereklidir.
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Daha fazla bilgi

Bu cep kilavuzunda ele alinan her konuda daha fazla bilgi almak igin ,litfen CNC takim
tezgahlar icin prob ile 6l¢iim sistemleri belgesine (Renishaw parga no. H-2000-3020)
bakiniz veya www.renishaw.com.tr/mtp adresini ziyaret ediniz.
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Renishaw Teknoloji T +90 216 380 92 40
Cdziimleri Limited Sirketi F +90 216 380 92 45
Atatirk Mah. Sedef Cad. E turkiye @renishaw.com

Atagehir Residence B Blok No:3
Atasehir 34756, Istanbul, Turkiye

www.renishaw.com.tr

Renishaw hakkinda

Renishaw, Uriin gelistirme ve Uretim konusunda yenilige 6nem veren, mihendislik
teknolojileri alaninda uzmanlasmis bir diinya lideridir. 1973 yilindaki kurulusundan bu yana
firma, islem verimliligini arttiran, Grlin kalitesini gelistiren ve disuk maliyetli otomasyon
cozumleri sadlayan, ¢igir agan drinler sunmustur.

Dunya ¢apindaki temsilcilikleri ve distribltor agi vasitasiyla musterilerine en Ust seviyede
servis ve destek hizmeti sunmaktadir.

Dinya genelindeki iletisim bilgileri icin web sitemizi ziyaret edin:
www.renishaw.com.tr/contact
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SAGLAMAK IGIN GEREKLI CABAYI GOSTERMISTIR ANCAK ICERIK ILE ILGILI
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