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Skrocenie czasu ustawiania az o 90%
i zapewnienie jakosci procesu

Ustawianie narzedzi na
obrabiarkach w ciggu sekund

Wykrywanie uszkodzonych
narzedzi na obrabiarkach w
ciggu sekund

Oszczednos¢ czasu oraz zmniejszenie
ilosci czynnosci operatora dzieki
doktadnym pomiarom na obrabiarce




Sondy do pomiaru przedmiotu
i ustawiania narzedzi na centrach tokarskich

Uzywaj sond ... skrawaj wiecej metalu i oszczedzaj
pienigdze

Dlaczego pomiar?

Centra tokarskie stanowig duzg inwestycje kapitatowg. Szybkie
skrawanie metalu i mozliwo$¢ wytwarzania skomplikowanych
elementéw to jednak tylko niektére z wielu atutéw obrabiarek.
Lecz obrabiarki przynosza dochéd tylko wtedy, gdy skrawaja.

Dlaczego wiec czesto obrabiarki nie produkuja?

To proste. W wielu firmach narzedzia i przedmioty nadal
ustawia sie recznie a obrobione czesci kontroluje sie poza
obrabiarkg - skutkiem jednego i drugiego sa kosztowne okresy
bezczynnosci sprzetu.

Kazdego dnia wystepuja przestoje, ktdre nie przynosza
dochodu.

Redukcja czasu przestojow oraz ilosci
zfomowanych czesci

Reczne ustawianie narzedzi, ustawianie przedmiotu i kontrola
to czasochfonne, niepowtarzalne operacje, podatne na bfedy
operatora.

Pomiar realizowany przez obrabiarke eliminuje konieczno$é
stosowania urzadzen zewnetrznych, kosztownych systemoéw
mocowania, a takze préb skrawaniem.

Oprogramowanie sond automatycznie kompensuje odchytki
dfugosci i srednicy narzedzi, pofozenia obrabianej czesci oraz
btedy wymiarowe.

Dlatego dzigki uzyciu sond nastgpuje redukcja czasu
przestojow i ilosci ztomowanych wyrobow.

Kontrola na obrabiarce

Czy obrabiarki stojg bezczynnie podczas kontroli
pierwszego egzemplarza z serii produkcyjnej? Pomiary
wykonywane recznymi czujnikami zalezg od operatora,
natomiast przenoszenie obrobionych czesci na maszyny
wspéirzednosciowe lub inne autonomiczne stanowiska
kontrolne moze pochtania¢ sporo czasu.

Sondy moga w krétszym czasie skontrolowaé czesci na
obrabiarce, a odchytki sg korygowane automatycznie
(eliminujgc mozliwo$¢ wprowadzenia bfedéw z klawiatury).

Mozna bedzie stwierdzi¢ poprawe w zakresie czasu pracy i
doktadnoéci.

Sondy Renishaw sg uzywane przez firmy na catym $wiecie
podnoszac wydajnosc¢ i poprawiajgc jakos¢ obrabianych
czesci. Ich przydatnos$é jako wyposazenia standardowego
moze by¢ potwierdzona przez przodujgcych producentéw
centréow tokarskich.

Latwosé montazu umozliwia zmodernizowanie wielu
obrabiarek poprzez zastosowanie tych sond.

Dostarczane przez Renishaw rozbudowane

pakiety oprogramowania wykorzystujg fatwy jezyk
makroprogramowania do ustawiania narzedzi, nastawiania
zadan obroébki czesci oraz wykonywania pomiaréw.

Te cykle pomiarowe dajg sig tatwo wtgczyé do programoéw
obrébkowych i w prosty sposéb wywotywac za pomoca
standardowych funkcji.

lle czasu trzeba poswieci¢ na
reczne ustawianie centrum
tokarskiego CNC?

“Czasy ustawiania i przestawiania obrobki
skrécity sie 0 35%. Sukces systemu sond
umozliwit obecnie realizowanie zadan
obrébkowych automatycznie w ciagu nocy z
peinym zaufaniem co do rezultatéw”

Helander Precision Engineering (uzytkownik
systemu ustawiania noza tokarskiego)

“Sonda Renishaw umozliwita skrécenie
rzeczywistych czaséw ustawiania przecietnie
z 31 1/2 godziny tylko do 1 godziny. W
przysztosci nie bedziemy bra¢ pod uwage
obrabiarek, ktére nie zostaty wyposazone w
systemy sond”

Solartron Group (uzytkownik systemu ustawiania
noza tokarskiego)
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Dzigki systemom pomiarowym
sond mozna skréci¢ ten czas az
0 90% i zwigkszy¢ wydajnos¢
obrobki

“Sondy Renishaw pozwalajg naszym klientom
skrawaé precyzyjnie, rezygnujac z koniecznosci
stosowania recznych operacji wykanczania”

Audit Machining Systems (firma zajmujaca sie
modernizacjg tokarek CNC)

“System sondowania Renishaw doprowadzit
nie tylko do zredukowania czasu ustawiania o
60 minut oraz 90-procentowej redukgciji ilosci
zfomowanych czesci, lecz takze spowodowat
wzrost wydajnosci obrabiarki, zapewniajac
roczne oszczednosci na poziomie 34000 funtéw
brytyjskich”

RHP Aerospace (uzytkownik sond do ustawiania
narzedzi i sond montowanych na gfowicach
rewolwerowych)

Redukcja czasu ustawiania
narzedzi i czasu nastawiania zadan
obrébkowych

® Skroé nieproduktywny czas ustawiania do utamka
dotychczasowych wartosci.

® Zredukuj czas przestojow obrabiarki i skrawaj wiece;j.

* Niech oprogramowanie pomiarowe sond automatycznie
aktualizuje odchytki obrabiarki, szybciej i bez btedéw
operatora.

Redukcja ilosci brakéw
spowodowanych btedami ustawienia

® Ustawienia stajg sie powtarzalne w wysokim stopniu.
Zostajg wyeliminowane braki powstajgce wskutek
btedéw ponownych ustawien

® Okreslanie doktadnego potozenia obrabianej czesci.

® Wykrywanie braku obrabianej czesci.

Optymalizacja procesu technologicznego

® Kontrola obrabianych czesci na obrabiarce i
redukcja czasu przestojéw zwigzanych z kontrolg na
stanowiskach autonomicznych zaréwno z automatyczna
kontrola czynna, jak i poprodukcyjna.

® Sprawdzanie kluczowych parametrow czesci o wysokiej
wartosci, co jest niezbedne w przypadku obrébki
bezobstugowe;j.

® |dentyfikacja nadmiaréw materiatu, co zapewnia
oszczednosci wnikajgce z ograniczenia skrawania
“powietrza” oraz poprawe w zakresie wydajnosci
obrobki.

® Rejestracja wymiaréw obrabianych czesci dla celow
statystycznej kontroli procesu produkcyjnego (SPC).

Wykrywanie uszkodzen narzedzi

® Szybkie sprawdzanie narzedzi wykonywane za
pomoca automatycznych ramion pomiarowych, co jest
niezbedne w przypadku obrébki bezobstugowe;j.

Zwiekszenie bezpieczenstwa pracy

® W petni automatyczne dziatanie pozwala na state
zamkniecie oston obrabiarki podczas ustawiania lub
kontroli.



Sondy do pomiaru przedmiotu
i ustawiania narzedzi na centrach tokarskich

HPRA - Recznie ustawiane = HPPA - Precyzyjne ramie

ramie o wysokiej precyzji otwierane recznie

HPRA jest ramieniem ‘do montazu recznego’,  Ramig HPPA to prosty, recznie “opuszczany/

ktére zakfada sig¢ na obrabiarke podczas podnoszony” system, ktéry jest na state

ustawiania narzedzia, a nastepnie zdejmuje umieszczany w przestrzeni obrébczej i

po wykonaniu tego zadana. dostepny do wykonania operacji ustawiania
narzedzi.

Ramig jest blokowane w powtarzalnym .
Innowacyjne, opatentowane, obrotowe

potozeniu w gniezdzie mocujgcym podczas
urzadzenie automatycznie blokuje ramie w
odpowiednim potozeniu bez koniecznosci
stosowania dodatkowego urzgdzenia
regulacyjnego, czy ustalajgcego. Umozliwia

to ponowne ustalenie potozenia trzpienia
pomiarowego sondy z dokfadnoscig 5 pm (20).

pracy, co umozliwia ponowne ustalenie

potozenia koficéwki pomiarowej sondy z
doktadnoscig 5 ym (20).

Ramie HPRA pozostaje na statywie
umieszczonym na obrabiarce lub obok, gdy
nie jest uzywane.

Gtéwne cechy Gtéwne cechy
® Zdejmowane ramie¢ jest wyposazone ® Opuszczane rami¢ o dziataniu
w podstawe mocujaca zapewniajaca zapewniajacym wysoki stopien
wysoki stopien powtarzalnosci powtarzalnosci
potozenia ® Dostepne jest wiele standardowych
* Dostepne jest w wielu rozmiarach, konfiguracji. Mozna takze zamawiac¢
co umozliwia dostosowanie go do niestandardowe rozmiary
wiekszosci wymagan ® Przediuzona trwatos¢ urzadzenia
¢ Zastosowanie wzmacnianej sondy RP3 obrotowego
pozwala na pomiar réwniez w osi Y ® Stalowe ramie o niskiej rozszerzalnosci
cieplnej

* Dwubarwna dioda Swiecgca zapewnia

ciagta sygnalizacje stanu systemu ® Zastosowanie wzmacnianej sondy RP3,

pozwalajgcej na pomiar réwniez w osi Y

* Dwubarwna dioda swiecaca zapewniajaca
ciagta sygnalizacje stanu systemu

* Minimalne zapotrzebowanie na miejsce do
przechowywania

® Minimalne zapotrzebowanie na miejsce
do przechowywania

® Mozliwos¢é modernizacji istniejacych
obrabiarek
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HPMA - W petni
automatyczne ustawianie
narzedzi i wykrywanie ich
uszkodzen

HPMA to ramig do ustawiania narzedzi

0 napedzie elektrycznym, umozliwiajgce
precyzyjne, zautomatyzowane ustawianie
narzedzi. Szybkie uruchamianie ramienia
umozliwia ustawianie narzedzi i wykrywanie
ich uszkodzen w trakcie procesu
produkcyjnego bez potrzeby interwenciji
operatora.

Ramie HPMA opuszczane jest na dét do
pozycji roboczej (w warunkach petnej kontroli
programowej) i blokuje sie w odpowiednim
potozeniu. Po ustawieniu narzedzia lub
wykryciu uszkodzen polecenie programu
powoduje powrét ramienia do bezpiecznego
potozenia z dala od przestrzeni obrabiania.

Gtéwne cechy

® W petni automatyczne ramie z
pozycjonowaniem o wysokim stopniu
powtarzalnosci

® Szybkie uruchamianie

® Petna kontrola programowa ustawiania
narzedzi i wykrywania ich uszkodzen

* Dostepne jest wiele standardowych
konfiguracji. Mozna takze zamawiaé
niestandardowe rozmiary.

® Zastosowanie sondy umozliwia
ustawianie narzedzi réwniez w osi Y

* Minimalne zapotrzebowanie na miejsce
do przechowywania

® Dwubarwna dioda swiecaca
zapewniajaca ciagla sygnalizacje stanu
systemu

Jakie korzysci mozna
uzyskac¢ z zastosowania
systemu “powtarzalnego”
ustawiania narzedzi?

W przypadku ustawiania narzedzi doktadno$é
zalezy od obrabiarki. Gtéwna réznica
pomiedzy réznymi ramionami polega na
zapewnianej powtarzalnosci, tj. zdolnosci
ramienia do zapewniania statego punktu
odniesienia.

Daje to uzytkownikowi nastepujace gtéwne
korzysci:

* Narzedzia sa ustawiane wzgledem
siebie ORAZ bazy wymiarowej maszyny

® W przypadku nowego zadania
obrébkowego konieczne jest jedynie
ustawienie narzedzi wzgledem trzpienia
pomiarowego sondy

* Rzadziej wystepuje potrzeba probnego
skrawania wykonywanego przez
operatora

® Gdy nastapi uszkodzenie plytki
narzedzia, potrzebne jest tylko
uzgodnienie bazy wymiarowej nowej
ptytki wzgledem trzpienia pomiarowego
sondy, a istniejacy offset roboczy bedzie
prawidiowy

Rozwigzania w zakresie
ustawiania narzedzi dla
kazdego zastosowania

Systemy ustawiania narzedzi sg

w stanie zaoszczedzi¢ 90% czasu
zuzywanego ha reczne ustawianie
narzedzi na centrum tokarskim i mogag
zapewnia¢ sygnalizacje zwrotng
uszkodzen narzedzi (w przypadku
automatycznych ramion do ustawiania
narzedzi).

Renishaw oferuje trzy rozwigzania
ramion do ustawiania narzedzi o
duzych mozliwosciach przeznaczone
dla centréw tokarskich.

HPRA
Demontowalne
recznie ramie
pomiarowe

HPPA
Recznie
opuszczane
ramie
pomiarowe

HPMA E

Zautomatyzowane
ramie pomiarowe

Trzpien pomiarowy jest punktem
referencyjnym. Narzedzia dotykajg
trzpienia (obracajgc sie lub nie),

w momencie wychylenia trzpienia
pozycja zespoféw obrabiarki zostaje
zapamietana i na jej podstawie
obliczone sg wymiary narzedzi.

W razie koniecznoéci ustalenia
wymiaréw narzedzia wykonywane
sg pomiary dodatkowych punktéw.

Powtarzalnos$é

W granicach 5 pm (20)
Odpornosé

Stopien ochrony IP68, zapewnia

odpornos$¢ na ptyn chtodzacy i
drobne czastki metali

Niezawodnos¢
Mechanizm sondy sprawdzony w
dziataniu



Sondy do pomiaru przedmiotu

i ustawiania narzedzi na centrach tokarskich

Kontrola wymiarowa w cyklu produkcyjnym/kontrola
poprodukcyjna

Sondy pomiarowe LP2 i
LP2H

LP2 i LP2H to trzyosiowe sondy o zwartej
konstrukcji i znakomitych parametrach.
Sprezyna regulujaca nacisk koricéwki sondy
LP2H charakteryzuje sig¢ wiekszg sita,

co pozwala stosowaé diuzsze koncéwki
pomiarowe i zapewniaé wiekszg odporno$¢ na
drgania obrabiarki.

Obie sondy moga wspdtpracowaé z
optycznymi systemami transmisji z rodziny
“LT”, a standardowe zamocowanie koricéwek
pomiarowych M4 pozwala operatorom w tatwy
sposob stosowaé szerokg game koricowek
pomiarowych w celu dostosowania sie do
wiekszosci popularnych zastosowan.

Gtowne cechy

® 5-kierunkowe dziatanie sondy dla
zapewnienia maksymalnej elastycznosci

® Zwarta, mocna konstrukcja

® Obstuga szerokiej gamy korncowek
pomiarowych

® Duze dopuszczalne wychylenie koncowki
(x 12.5°) zabezpieczajgce sonde

® Wysoka powtarzalno$é (1 ym 20) LP2 i
(2 pm 20) LP2H
® Stalowa konstrukcja

® Mozna uzywac wraz z przystawka MA4
90° i facznikiem przediuzajacym LPE

Optyczne systemy transmisiji
dla sond pomiarowych

Sondy pomiarowe wymagajg systemu zdalnej
transmisji w celu przekazywania sygnatéw sondy
do uktadu sterujgcego obrabiarki.

Sondy Renishaw z transmisjg optyczna
wykorzystuja system sygnalizacji w zakresie
promieniowania podczerwonego, co zapewnia
prostote instalacji i niskie wymagania w zakresie
obstugi. Wtasne doswiadczenia firmy Renishaw
zainspirowaty stworzenie takich funkgiji, jak petna
zwrotna informacja diagnostyczna o stanie
systemu. Wdrozono takze odporng konstrukcje o
stopniu szczelnosci IPX8.

LTO2S

System LTO2S jest odpowiedni dla wigkszoéci
zastosowan. Mocuije si¢ go w gtowicy
rewolwerowej z wykorzystaniem réznych chwytéw.
Posiada mocng stalowg cze$¢ przednig, odporng
na dziatanie drobnych czastek metali, natomiast
tatwos¢ dostepu do schowka baterii umozliwia

ich wymiane na miejscu bez koniecznosci
ponownego kalibrowania.

LTO2T i LTO3T

Posiadajg te sama stalowg, odporng na dziatanie
drobnych czgstek metali konstrukcje przedniej
czesci, jakg zastosowano w LTO2S. Ponadto
wyposazone sg w specjalng konstrukcje
zamocowania z integralnym chwytem. LTO3T
pozwala na uzyskanie przedtuzonej trwafosci
baterii i jest szczegdlnie przydatne do pracy w
warunkach intensywnej eksploatacji.

LTO2

Mniejszy rozmiar LTO2 jest korzystny w
zastosowaniach, gdzie wystepuja ograniczenia
przestrzenne.

Gtéwne cechy

LTO2S

LTO2T/LTO3T

1

LTO2

® Elastycznosé opcji zamocowan

® } atwosé modernizacji starszych
obrabiarek

® Dla specjalnych zastosowan dostepna
jest gama tacznikéw przedtuzajacych/
przystawek

® Dobrze widoczne diody swiecace LED dla
zapewnienia petnej zwrotnej informaciji
diagnostycznej o stanie systemu

® Odpornosé i niezawodnosé, stopien
szczelnosci IPX8
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Oprogramowanie Renishaw - kompleksowe i tatwe w
uzytkowaniu

Sondy pomiarowe dla
centrow tokarskich
CNC

Sondy Renishaw do ustawiania i
kontroli znajdujg zastosowanie w
tysigcach obrabiarek pracujgcych
w przemysle wytwérczym
podnoszac wydajnosé obrabiarek
oraz integralno$é procesow.
Opracowano szeroka game
sprawdzonych w uzyciu sond,
ktére nadajg sie do ré6znorodnych
zastosowan obrabiarkowych, przy
czym wszystkie charakteryzujg
sie pewnymi wspdlnymi cechami.

Dziafanie sondy montowanej w
gfowicy rewolwerowej jest proste.
Procedura programowa kieruje
koricéwke pomiarowa sondy w
strone mierzonej powierzchni.

W momencie zetknigcia, do
ukfadu sterowania CNC jest
wysyfany sygnat wyzwalajacy
(poprzez optyczny system
transmisji) z réwnoczesnym
zarejestrowaniem odczytéw
potozen dla kazdej osi obrabiarki.
Sonda odsuwa sie od
powierzchni, a cata operacja jest
powtarzana w celu uzyskania
danych dotyczacych rozmiardéw i
potozenia przedmiotu.

Sondy Renishaw zapewniajg
szybkie, automatyczne uzyskanie
zawsze dokfadnych wynikéw:

Odpornosé

Wysoka odporno$¢ na uderzenia
i drgania. Zapewniona szczelnosé
i odporno$¢ na dziafanie ptynu
chtodzgcego i drobnych czgstek
metali, co jest niezwykle istotne
przy pracy w przestrzeni
obrébczej

Niezawodnos$é
Doktadno$¢ mechanizmu sondy
sprawdzona w milionach operaciji

Latwos¢ uzytkowania
Standardowe oprogramowanie
obrabiarkowe, minimalne
wymagania w zakresie obstugi,
przedtuzona zywotnos$¢ baterii

Oprogramowanie do ustawiania

narzedzi

Wiasciwosci cyklu pomiarowego

® Ustawianie diugosci narzedzia z
automatyczng korekcja offsetu

® Ustawianie offsetu Srednicy narzedzia,
osi i diugosci dla narzedzi zatrzymanych
i obracajacych sie

® Wykrywanie uszkodzonych narzedzi

® Mozna ustawiaé dtugosci, osie i
Srednice dla wszystkich narzedzi
gtowicy rewolwerowej z automatycznag
korekcja offsetu

Oprogramowanie pomiarowe

Wiasciwosci cyklu pomiarowego

¢ Kontrola wymiaréw - offsety narzedzi
moga by¢é korygowane automatycznie

® Kontrola pozycjonowania - robocze
uktady wspotrzednych moga byé
aktualizowane w celu zapewnienia
dokftadnego pozycjonowania czesci
obrabianej

® Btedy pomiaru - moga by¢ zapamietane
jako korekcja narzedzia

® Zakres tolerancji - moze byé
ustanowiony w celu alarmowania, gdy
wymiar nie spetnia ograniczen tolerancji

® Wyniki pomiaréw - moga by¢ przestane
poprzez tagcze RS232 do drukarki lub do
komputera

Kalibracja lub inspekcja
Jednopunktowa kalibracja lub pomiar
promienia

Kalibracja lub sprawdzenie potozenia
powierzchni/ bazy wymiarowej w osi Z

Dwupunktowa kalibracja lub pomiar $rednicy

[0} S S
Ry Y
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Innowacje Renishaw
umozliwiajg
rozwigzanie Twoich
problemow

Renishaw jest uznanym
$wiatowym liderem w dziedzinie
metrologii, oferujacym wydajne
rozwigzania o wysokiej
efektywnosci w zakresie
pomiaréw i zwiekszania zdolnosci
produkeyjnych. Swiatowa

sie¢ przedsiebiorstw filialnych

i dystrybutoréw zapewnia
wyjatkowy poziom ustug i obstugi
swych klientéw.

Renishaw projektuje, opracowuje i
wytwarza produkty, ktére spetniajg
wymagania standardéw ISO 9001.

Renishaw oferuje innowacyjne
rozwigzania w nastepujgcym
zakresie:

e Systemy sond do
wspétrzednosciowych maszyn
pomiarowych (CMM).

e o Systemy do ustawiania
przedmiotu, ustawiania
narzedzi i pomiaréw na
obrabiarkach.

¢ Systemy do skanowania i
digitalizaciji.

¢ Laserowe, zautomatyzowane
systemy do diagnostyki stanu
technicznego i kalibracji
obrabiarek.

¢ Systemy precyzyjnych liniatow
pomiarowych do uktadow
potozeniowego sprzezenia
zwrotnego.

* Systemy spektroskopowe
dla nieniszczacej analizy
materiatéw w srodowiskach
laboratoryjnych i
produkcyjnych.

¢ Koncowki i akcesoria do sond
pomiarowych i narzedziowych.

* Rozwigzania niestandardowe
dostosowane do aplikaciji
klienta.

Renishaw na swiecie

Australia

T +61 3 9521 0922
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T 491 80 5320 144
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E israel@renishaw.com

Japonia
T +81 3 5366 5316
E japan@renishaw.com

Kanada

T +1 905 828 0104
E canada@renishaw.com

Korea Potudniowa

T +82 22108 2830
E southkorea @ renishaw.com
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Niemcy

T +49 7127 9810
£ germany @renishaw.com

Polska

T +48 22577 11 80
£ poland@renishaw.com

Republika Czeska

T +420 5 4821 6553
£ czech@renishaw.com

Rosja
T +7 495 231 1677
E russia@renishaw.com

Singapur
T +65 6897 5466
£ singapore @ renishaw.com

Stowenia

T +386 15272100
E mail@rls.si

Stany Zjednoczone Ameryki
Pétnocnej

T +1 847 286 9953

£ usa@renishaw.com

Szwajcaria

T +41 55 415 50 60
E switzerland @renishaw.com

Szwecja

T +46 8 584 90 880
E sweden@renishaw.com

Tajwan

T +886 4 2251 3665
E taiwan@renishaw.com

Wegry
T +36 23 502 183
E hungary @renishaw.com

Wielka Brytania (Biuro Gtéwne)

T +44 1453 524524
E uk@renishaw.com

Witochy

T +39 011 966 10 52
E italy@renishaw.com

Wszystkie pozostate kraje

T +44 1453 524524
E international @ renishaw.com

RENISHAW® oraz symbol sondy wykorzystany w logo firmy Renishaw sg zastrzezonymi znakami towarowymi firmy

Renishaw plc w Wielkiej Brytanii i innych krajach. apply innovation jest znakiem towarowym firmy Renishaw plc.
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