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Dimensiones (mm)
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@500 250 1188 1250 1228 1452 2390
Especificaciones
Peso de la maquina 140 kg
Peso de la base 50 kg
Placa de montaje 510 mm x 510 mm

Peso maximo de la pieza incluidas las fijaciones con | 100 kg
el sistema de carga manual (MTS) o sin MTS
Peso maximo de la pieza incluidas las fijaciones con | 25 kg
el sistema de carga manual en funcionamiento

Tamaiio de rosca Los insertos de la mesa son M8
(hay disponibles placas de montaje M6 y 1/4”)
Sonda compatible SP25M con SM25-2 (escaneado y punto a punto)

SP25M con SM25-3 (escaneado y punto a punto)
SP25M con TM25-20 y fuerza estandar TP20 (solo punto a punto)

Circuito de parada Categoria de seguridad: Categoria 2, PL b
1ISO 13849-1: B
1ISO 13850: 1 (parada controlada y corte de la alimentacion eléctrica)
Joystick MCU lite-2
Sistema de control Control de movimientos Equator
Medicion de la posicién Sistema de encdder éptico absoluto RESOLUTE de Renishaw

www.renishaw.com/gauging



RENISHAW/&)

apply innovation™

Especificaciones ambientales

Uso en el interior Maquina: IPX0 IEC 60529 (solo para uso en interior)
Base: IPx2* (sellado frente a liquidos provenientes de piezas del sistema de carga)

Temperatura de funcionamiento De +5 °C a +50 °C
Temperatura de almacenamiento De -25 °C a +70 °C
Humedad Maximo 80% HR a 40 °C, sin condensacion

Emisién de interferencias <70dB

Precision de las mediciones absolutas

Especificaciones

Velocidad de desplazamiento (maxima) Velocidad vectorial 1000 mm/s

Aceleraciéon (maxima) Aceleracion vectorial 6000 mm/s?

Velocidad de escaneado (maxima) 250 mm/s o 1 rev/s, la velocidad maxima depende del tamafo de la caracteristica
Tiempo de calentamiento 2 horas (hasta que es aplicable la especificacion absoluta)

Gradiente de temperatura 2 °C por hora, 8 °C al dia

Compensacion de temperatura Compensacioén en un estado estable y cambios de temperatura de hasta 2 °C/h

Rendimiento de medicion con SM25-2

Criterio Precision Rango de temperaturas
+ (2,1 +L/300) um ©® | 18 °C-22°C

+ (2,5 +L/250) ym ® | 18 °C -26 °C

+ (2,7 + L/200) um @ [ 18 °C - 30 °C

+ (3,9 +L/100) ym @ | 10-45°C

Error en las medidas de longitud
EO (1) y E60 (2)
1ISO 10360-2:2009

Criterio Precision Detalles
Rango de repetibilidad del error en
mediciones de longitud 1,2 pm Repetibilidad de EO MPL (limite maximo)
ISO 10360-2:2009
Forma: 2,9 um EMP(P[Form.Sph.Scan:NPP:Tact])
Ensayo e Mot de escaneado Tamaiio: 1,2 um EMP(P[Size.Sph.Scan:NPP:Tact])
’ Tiempo: 40 segundos @ EMP(t[Sph.Scan:NPP:Tact])
Ensayo de inspeccion con un unico palpador | Forma: 2,4 um EMP(P[Form.Sph.1x25:SS:Tact])
ISO 10360-5:2020 Tamano: 1,2 um EMP(P[Size.Sph.1x25:SS:Tact])
. Forma: 3,9 um EMP(P[Form.Sph.5x25:MS:Tact])
Fsrgj%%gg g_‘é%ggs palpadores Tamafo: 1,2 um EMP(P[Size.Sph.5x25:MS:Tact])
’ Posicién: 2,7 um EMP(L[Dia.5x25:MS:Tact])
Forma por escaneado de anillo patrén @ Hasta 50 mm/s: 2,4 um EMP(P[Form.Cir.Scan:NPP.0: Tact])
ISO 10360-5:2020, anexo A.6 Hasta 250 mm/s ©): 5 um 50 mm/s — 250 mm/s ®: 0,013v + 1,75 pm ©
Tamafio por escaneado de anillo patrén @ Hasta 50 mm/s: 1,2 um EMP(P[Size.Cir.Scan:NPP.0:Tact])
ISO 10360-5:2020, anexo A.6 Hasta 250 mm/s ©: 2,16 um 50 mm/s — 250 mm/s ©): 0,0048v + 0,96 um ©

(1) EO: Prueba de aceptacion con médulo SM25-2; palpador de longitud 26 mm y didmetro 8 mm.
(2) E60: Prueba de aceptacion con médulo SM25-2; palpador de longitud 60 mm y didametro 8 mm.
(3) - Donde L es la distancia medida en mm.

(4) - A una velocidad de escaneo de 75 mm/s.

(5) - Velocidad de escaneado limitada a 250 mm/s o 1 rev/s (la que sea menor).

(6) - Donde v es la velocidad de escaneado en mm/s.

(7) - Utilizando un anillo patrén de 50 mm, un filtro UPR de 50 puntos, médulo SM25-2 con SH25-2 y palpador 5x21, cerca del punto de calibracién en
el centro del volumen de la maquina.
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Rendimiento de medicién con SM25-3

Criterio Precision Detalles
Forma: 2,9 um EMP(P[Form.Sph.Scan:NPP:Tact])

g‘g%%gg E’)'_';(;’z%de escaneado Tamafio: 1,5 um EMP(P[Size.Sph.Scan:NPP:Tact])

’ Tiempo: 40 segundos EMP(t{Sph.Scan:NPP:Tact])
Ensayo de inspeccién con un unico palpador | Forma: 2,4 pm EMP(P[Form.Sph.1x25:SS:Tact])
1ISO 10360-5:2020 Tamafo: 1,2 ym EMP(P[Size.Sph.1x25:SS:Tact])
Ensavo con varios palpadores Forma: 3,9 pm EMP(P[Form.Sph.5x25:MS:Tact])
50 1‘(’)360_5_2020 palp Tamafio: 1,2 pm EMP(P[Size.Sph.5x25:MS: Tact])

’ Posicion: 2,7 um EMP(L[Dia.5x25:MS:Tact])
Forma por escaneado de anillo patrén @ Hasta 50 mm/s: 2,4 um EMP(P[Form.Cir.Scan:NPP.0:Tact])
ISO 10360-5:2020, anexo A.6 Hasta 250 mm/s @: 5 um 50 mm/s — 250 mm/s @: 0,013v + 1,75 pm ©
Tamafo por escaneado de anillo patrén @ Hasta 50 mm/s: 1,8 um EMP(P[Size.Cir.Scan:NPP.0:Tact])
ISO 10360-5:2020, anexo A.6 Hasta 250 mm/s @: 3,2 um | 50 mm/s — 250 mm/s @®: 0,007v + 1.45 pm @

(1) - A una velocidad de escaneo de 75 mm/s.
(2) - Velocidad de escaneado limitada a 250 mm/s o 1 rev/s (la que sea menor).
(3) - Donde v es la velocidad de escaneado en mm/s.

(4) - Utilizando un anillo patrén de 50 mm, un filtro UPR de 50 puntos, médulo SM25-3 con SH25-3 y palpador 5x21, cerca del punto de calibracién en
el centro del volumen de la maquina.

Rendimiento de medicion con TP20

Criterio Precision Detalles
Ensayo de inspeccién con un unico palpador ) | Forma: 2,4 um EMP(P[Form.Sph.1x25:SS:Tact])
ISO 10360-5:2020 Tamaho: 1,2 um | EMP(P[Size.Sph.1x25:SS:Tact])

Forma: 7,5 um EMP(P[Form.Sph.5x25:MS:Tact])
Tamafo: 1,2 um | EMP(P[Size.Sph.5x25:MS:Tact])
Posicion: 6,5 um | EMP(L[Dia.5x25:MS:Tact])

Ensayo con varios palpadores @
1ISO 10360-5:2020

Todos los ensayos se realizan con sonda TP20 y médulo Fuerza estandar y una velocidad de palpado de 8 mm/s.
(1) - Con palpador @4 x 10 mm.
(2) - Con palpadores @4 x 10 mm en cada direccion, con TM25-20 para Z -ve y EX1 + EJ2 para cada uno de los cuatro palpadores acodados.

Precision de comparacion

Especificaciones

Velocidad de desplazamiento (maxima) | Velocidad vectorial 1000 mm/s

Aceleracion (maxima) Aceleracion vectorial 6000 mm/s?

Velocidad de escaneado (maxima) 500 mm/s o 2 rev/s, la velocidad maxima depende del tamafo de la caracteristica
Tolerancia de comparacion* +2 um

* El proceso de medicién por comparacion en el sistema Equator-X requiere definir una serie de puntos de control en la pieza. La calibracién periédica
de una pieza patrén, utilizando el método de medicién absoluta del sistema Equator-X o en una CMM diferente, permite establecer valores de
referencia para cada punto de control. Estos mismos puntos de control se miden en el sistema Equator-X (en un proceso llamado "masterizacion")
para establecer una correlacién con la precision certificada del sistema Equator-X o de la otra CMM. Posteriormente, se utiliza un proceso periédico
de "remasterizacion" para tomar en consideracion los cambios de las condiciones ambientales. Las mediciones de tamaio y posicién obtenidas
inmediatamente tras la remasterizacion deben tener una incertidumbre de comparacion de +0,002 mm respecto a las medidas certificadas de la pieza
maestra. Esta especificacion es vélida para piezas fijadas dentro de 1 mm respecto a la pieza maestra.
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