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Parametry sSrodowiskowe

Urzadzenie przeznaczone do uzytkowania
w pomieszczeniach

Maszyna: IPX0 IEC 60529 (tylko do uzytku wewnatrz pomieszczen)
Podstawa: IPx2* (zabezpieczony przed cieczami pochodzacymi z czesci systemu transportowego)

Temperatura pracy od +5°C do +50°C

Temperatura przechowywania od -25°C do +70°C

Wilgotnos¢é

Maksymalnie 80% w temperaturze 40°C, bez kondensacji

Dane techniczne

systemem MTS

Masa maszyny 140 kg

Waga podstawy 50 kg

Plyta bazowa 510 mm x 510 mm
Maksymalna masa przedmiotu wraz z mocowaniem - statyczna 100 kg

blokada MTS lub bez MTS

Maksymalna masa przedmiotu wraz z mocowaniem — z dziatajacym | 25 kg

Rozmiar gwintu

Wktadki toza majg gwint M8
(Dostepne sa ptyty bazowe M6 i 1/4")

Obstugiwana sonda

SP25M z SM25-2 (skanowanie i punktowe pomiary stykowe)

Obwod zatrzymania

Kategoria bezpieczenstwa: CAT 2-PL-b
1ISO 13849-1: B
ISO 13850: 1 — kontrolowane zatrzymanie i odtgczenie zasilania

Joystick

MCU lite-2

Uktad sterowania

Sterownik Equator (MC)

Pomiary potozenia

System absolutnego enkodera optycznego RESOLUTE firmy Renishaw

www.renishaw.com/gauging




Parametry w trybie absolutnym

Kryteria Parametry Zakres temperatury
+(2,1+L/300) um @ | 18-22°C

Btad p_omiarowy dtugosci +(2,5+L/250) um © | 18- 26 °C

EO (1) i E6O (2) .

ISO 10360-2:2009 Sl g DA e | [lE S ST
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Kryteria Parametry

Maksymalny rozstep btedu pomiaru dtugosci 1,2 um

1ISO 10360-2:2009
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Szczegoty

Powtarzalno$¢ MPL EO (maksymalna warto$¢ graniczna)

Test trybu skanowania
1ISO 10360-5:2020

Ksztalt: 2,9 um
Wymiar: 1,2 um
Czas: 40 sekund @

MPE(P[Form.Sph.Scan:NPP:Tact])
MPE(P[Size.Sph.Scan:NPP:Tact])
MPE({[Sph.Scan:NPP:Tact])

1ISO 10360-5:2020

Btad wskazania pojedynczego trzpienia pomiarowego

Ksztalt: 2,4 um
Wymiar: 1,2 ym

MPE(P[Form.Sph.1x25:SS:Tact])
MPE(P[Size.Sph.1x25:SS:Tact])

Test zespotu wielotrzpieniowego
1ISO 10360-5:2020

Ksztalt: 3,9 um
Wymiarr: 1,2 um
Potozenie: 2,7 pm

MPE(P[Form.Sph.5x25:MS: Tact])
MPE(P[Size.Sph.5x25:MS:Tact])
MPE(L[Dia.5x25:MS:Tact])

1SO 10360-5:2020 Annex A.6

Btad ksztattu skanowania pierscienia wzorcowego”

Do 50 mm/s: 2,4 pum
Do 250 mm/s ®: 5 um

MPE(P[Form.Cir.Scan:NPP.0: Tact])
50 mm/s — 250 mm/s ©:0,013v + 1,75 um ©

1ISO 10360-5:2020 Annex A.6

Btad wymiaru skanowania pierscienia wzorcowego™

Do 50 mm/s: 1,2 um
Do 250 mm/s ©: 2,16 um

MPE(P[Size.Cir.Scan:NPP.0: Tact])
50 mm/s — 250 mm/s ©®: 0,0048v + 0,96 pm ©

(1) — EO: test odbiorczy z modutem SM25-2; dtugos$¢ trzpienia pomiarowego 26 mm i $rednica koricowki trzpienia pomiarowego 8 mm.

(2) — E60: test odbiorczy z modutem SM25-2; dtugo$¢ trzpienia pomiarowego 60 mm i Srednica koricéwki trzpienia pomiarowego 8 mm.

(3) — gdzie L jest dtugoscig pomiaru w mm.

(4) — ukoriczono przy predkos$ci skanowania 75 mm/s.

(5) — predko$¢ skanowania ograniczona do 250 mm/s lub 1 obr./s, ktéra z tych wartosci jest mniejsza.

(6) — gdzie v jest predkoscia skanowania w mm/s.

(7) — przy uzyciu sprawdzianu pierscieniowego 50 mm, filtra 50 UPR, modutu SM25-2 z trzpieniem pomiarowym 5x21, w poblizu miejsca kalibracji w $rodku przestrzeni roboczej
maszyny.

Dane techniczne

Predkos¢ przejazdu (maks.) Predko$é wektorowa — 750 mm/s

Przyspieszenie (maksymalne) Przyspieszenie wektorowe 1500 mm/s?

Predkos¢ skanowania (maksymalna) 250 mm/s lub 1 obr./s — maksymalna predko$¢ zalezy od rozmiaru elementu

Czas nagrzewania 2 godziny (konieczne do obowigzywania specyfikacji absolutnej)

Gradient temperatury 2°C na godzine

8°C na dzien

Kompensacja temperatury

Kompensacja stanu ustalonego i wahan temperatury do 2°C/godz.

Parametry w trybie sprawdzianu

Dane techniczne

Predkos¢ przejazdu (maks.) Predko$¢ wektorowa — 750 mm/s

Przyspieszenie (maksymalne) Przyspieszenie wektorowe 1500 mm/s?

Predkos¢ skanowania (maksymalna) | 500 mm/s lub 2 obr./s — maksymalna predkos$¢ zalezy od rozmiaru elementu

Niepewnos¢ poréwnania’ +2 um

*Proces pomiaru poréwnawczego przy uzyciu systemu Equator-X obejmuje zdefiniowanie szeregu punktéw kontrolnych na powierzchni mierzonej
czesci. Okresowy pomiar wzorca przy uzyciu absolutnej metody pomiarowej w systemie Equator-X lub na innej maszynie wspétrzednosciowej

okresla wartosci odniesienia dla kazdego punktu pomiarowego. Za pomoca systemu Equator-X dokonuje sie sprawdzenia w tych samych punktach
pomiarowych na tej samej czesci wzorcowej (proces ,zerowania“), aby okresli¢ korelacje z systemem Equator-X lub maszyng wspétrzednosciowa ktéra
posiada certyfikat doktadnosci. Proces ,zerowania” systemu za pomocg ponownego sprawdzenia wzorca jest powtarzany, w celu uwzglednienia zmian
warunkéw srodowiskowych. Wyniki $rednic i potozenia wykonywane zaraz po ,zerowaniu” wzorcem bedg mie¢ poziom niepewno$ci poréwnania réwny
+0,002 mm wzgledem wynikéw certyfikowanej maszyny wspoétrzednosciowej. Wartosci te obowigzuja, gdy kazdy przedmiot zostanie zamocowany

z doktadnos$cig 1 mm wzgledem potozenia wzorca.
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