Prober f6r fleroperationsmaskiner, RE N I S H Aw @

verktygsinstéllning, uppséttning och kontroll
apply innovation

Sank uppsattningstiderna med upp till
90 % och mat i dina maskiner

Noggrann

Stall in verktyg och upptack skadade verktyqg i
maskinen sekundsnabbt

Flexibel

Lokalisera arbetsstycken och stall in kompenseringsvarden pa nagra
sekunder, aven i sma, snabba maskiner

Kostnhadseffektiv

Spara tid och minska antalet operationer genom noggrann
il kontroll i dina maskiner




Sank uppsattningstiderna med upp till 90 %
och mét i dina maskiner

Uppsattningstiden skulle kunna vara produktiv tid ...

Varfor anvanda prober?

Tid &r pengar, och tid som anvands fér manuell installining av
arbetsstyckets lage och for kontroll av den fardiga produkten
kan anvandas battre, till bearbetning. Renishaws probsystem
eliminerar dyra maskinstillestand och kasserade komponenter
pa grund av manuell instéllning och kontroll.

Dina fleroperationsmaskiner representerar stora
kapitalinvesteringar — snabb avverkning och méjlighet att
tillverka komplicerade delar ar bara nagra av dessa maskiners
manga fordelar. MEN dina maskiner &r bara Idnsamma nar de
bearbetar metall.

Har du oldnsam stillestandstid?

Varfér star de flesta av dina maskiner STILLA i flera timmar?
ENKELT. Manga foretag stéller fortfarande in verktyg och
detaljer MANUELLT, och kontrollerar detaljerna LANGT BORT
fran maskinen — bada delarna betyder att en dyr utrustning
star oanvand.

REDUCERA stillestandstiden
och kassationen — OKA drifttiden
och noggrannheten

Manuell verktygsinstéllning, uppséttning och kontroll ar
tidskréavande, icke repeterbara processer med risk for
operatorsfel. Anvandningen av prober eliminerar behovet

av forinstallning av verktyg, dyra fixturer och manuell
instalining med métklockor. Probprogrammet kompenserar
automatiskt for verktygens langd och diameter, arbetsstyckets
lage och mattfel.

Star dina maskiner normalt stilla under forstabitskontrollen?
Manuella matinstrument &r beroende av operatdérens
skicklighet, och 6verflyttning av detaljer till en
koordinatméatmaskin eller annan fristdende kontroll kan ta
avsevard tid. Med en prob kan man kontrollera detaljerna

i maskinen pa kortare tid, och kompenseringar

sker automatiskt.

Renishaws prober anvands av foretag 6ver hela varlden for att
Oka produktiviteten och férbattra detaljernas kvalitet. De kan
bestallas som standardutrustning fran de flesta ledande
tillverkarna. Enkel montering medger att proberna kan
monteras i efterhand pa tidigare installerade maskiner.

Renishaw kan leverera kraftfulla programvarupaket, med latt
programmerbara makron fér verktygsinstéllning samt
uppséattning och méatning av arbetsstycken. Dessa probcykler
betraktas som industristandard. De infogas latt i detaljprogram
och kan anropas automatiskt med standard maskinkoder.

Hur mycket tid anvander du
fér manuell instéllning av
din fleroperationsmaskin?

Metallbearbetning 55%

Uppsittning
. och kontroll
Ovrigt 10%  35%

Typiskt tillganglig produktionstid
utan probsystem

OMPA40 - Ultra compact probe

Lita inte bara pa oss, lyssna pa
vara kunder

“Genom att anvédnda prober har vi kunnat
reducera uppséttningstiden med i genomsnitt
90 %. Nu kan vi inte vara utan dem”

Kenard Engineering, Dartford (anvander prober for
verktygsinstélining och spindelmonterade prober i
fleroperationsmaskiner).

“F6r mindre &n 10 % av kostnaden fér en
verktygsférinstéllare utanfér maskinen
tillhandaholl Renishaw ett
verktygsinstéllningssystem som har helt
forandrat var produktion”

Haigh Engineering, Ross-on-Wye (anvander
verktygsinstallningssystem for
fleroperationsmaskiner)
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apply innovation

Sank den tiden med upp till 90 % Minska tiden for verktygsinstéllning

med hjélp av probsystem OCH och uppsittning

mer metallbearbetning
e Skar ned icke-produktiv instéllningstid till en brakdel av

Metallbearbetning 80% den som behévs nu.

e Minska maskinens stillestandstid och fa mer
metallbearbetning gjord.

o Lat probprogrammet automatiskt uppdatera maskinen,
snabbare och utan fel.

Minska kassationer pa grund
av instéllningsfel

e Den spindelmonterade proben lokaliserar detaljerna

Uppsittning = . ean s
) och Kkontroll noggrant och upptéacker felaktig uppséttning.
Ovrigt 5% 15% e Uppsittningarna far hog repeterbarhet — kassationer pa
Typiskt tillganglig produktionstid grund av inkonsekvent uppsittning elimineras.

med probsystem

Sank kostnaden for dyra fixturer

e Du behoéver inga dyra uppséttningsfixturer — anvand
enkel fastspénning, den spindelmonterade métspetsen
hittar dina detaljer.

Sank driftkostnaderna

o Operator-till-maskin-forhallandet minskas.

Forbattra processkontrollen

e Kontrollera detaljerna och sénk stillestandstid pa grund
av uppmétning som sker utanfér maskinen.

o Kontrollera nyckelvarden pa detaljer med hégt varde —
viktigt vid obemannad bearbetning.

NC1 - Non contact tool setting system

“Anvéndningen av prober &r en av de storsta
kostnadsbesparingarna i hela féretaget”

Komatsu (UK) Ltd Upptack skadade eller
“Framgangarna med probsystemet har nu felaktlga verktyg

gjort att vi utan risk kan ha obemannad drift

och nattdrift” o Verktygsverifiering och upptackt av skadade

verktyg gor det méjligt att atgéarda problemet, t.ex.
genom att kalla pa en operator eller att séatta in ett

Helander Precision Engineering

“Kontrollavdelningen skickar séllan tillbaka . .\
detaljer — probsystemet gér ritt férsta gangen” syster”-verktyg.
Deloro Stellite

”Innan vi installerade probsystemet kunde vi inte

garantera noggrannheten i nagon av vara Forbattra sakerheten

Kiner”
fasner o Helautomatisk drift sa att alla maskinskydd kan vara

stangda vid instéllning och kontroll.

Albion Automotive

”Med probsystemet har maskinoperatéren stérre
sjalvfértroende och arbetet blir hela tiden
noggrant utfoért.”

BIS valves



Sank uppsattningstiderna med upp till 90 %

och mét i dina maskiner

Uppsattning/integrerad matning/efterkontroll

Optiska prober
fran Renishaw

Renishaws breda program
med optiska probsystem
tillgodoser behoven hos
maskiner som &r utrustade
med HSK och sma koniska
spindlar upp till mycket
noggrann matning fér kontroll
av komplexa och konturerade
detaljer. Alla har ett robust,
optiskt 6verféringssystem.

| de flesta fall har de ocksa
mojlighet till dverféring och
aktivering 6ver 360° for att
férenkla montering och
kalibrering. Programmet
omfattar ocksa éverforing-
ssystem med hog effekt for
stora verktygsmaskiner.

MP12 — det
andamalsenliga
valet for vertikala
fleroperations-
maskiner

MP12 konstruerades
ursprungligen for
fleroperationsmaskiner med
40-kona eller motsvarande.
Den kombinerar utmarkt
batterilivslangd med
kompakt format.

OMP40 -
Ultrakompakt
prob

OMPA40 fran Renishaw uppfyller
alla krav fér matning i sma
fleroperationsmaskiner och den véxande
familjen snabba maskiner utrustade med HSK
och sma koniska spindlar. OMP40s l&ngd
passar for typiska verktygslangder och erbjuder
for forsta gangen de avsevarda fordelarna med
probmétning i dessa sma maskiner.

MP10 — fér manga olika
fleroperationsmaskiner

MP10-programmet passar fér anvandning i
vertikala och horisontella fleroperationsmaskiner.

En standard MP10 passar for flertalet
anvandningsomraden. MP10-programmet har
dock flera olika éverféringsalternativ for att
passa alla CNC-styrda fleroperationsmaskiner,
inklusive version MP10E foér stérre maskiner.

o Kompakt utférande — 50 mm (langd)
x 40 mm (diameter)

Batterilivslangd mer &n 200 h, en av de
langsta inom industrin

Overforingsavstand upp till 3 m

Fullt kompatibel med befintliga optiska
system fran Renishaw, och kan
anvéndas med probprogram fér snabb
enkel eller dubbel avkanning

Idealisk fér ett brett urval av
fleroperationsmaskiner

Batteriets récker fér kontinuerlig drift i
upp till 140 h

Overforingsavstand upp till 6 m

Stéllbar utlésningskraft

MP10E

Finns med optisk 6verforing med hog effekt
for avstand upp till 9,5 m.
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MP700 - fér matning med
hég noggrannhet

MP700 méater med tradtdjningsgivare, nagot
som medfér att den &r den noggrannaste
proben som finns for verktygsmaskiner.

Eftersom den har lag och stabil
utlésningskraft i alla avkénningsriktningar ar
MP700 idealisk for kontroll av komplexa och
konturerade detaljer.

Prob med 6verlagsna 3D-métprestanda
och en repeterbarhet pa 0,25 um (20)

e Forenklad kalibrering mojliggoér
maétningar i alla riktningar

e Spetsdiameter ned till @ 0,25 och en
maximal méatspetslangd pa 200 mm kan
anvandas

o Avsevirt langre livslangd tack vare
beproévad halvledarteknik

e Métning i processen av komplexa,
konturerade detaljer och kontroll av stora
detaljer med djupa, genomgaende hal

o Qverforingsavstand upp till 6 m

MP700E

Ett alternativ till MP700 som medger matningar
med hog noggrannhet pa stora, fleraxliga
maskiner — éverforingsavstand upp till 9,5 m.

Radiosystem fran Renishaw

Overféring med radiosignaler méjliggér
anvandning av matprober pa stérre maskiner
och pa 5-axliga maskiner, dar fri sikt mellan
matspetsen och mottagaren inte kan
garanteras.

Renishaws probsystem i MP16- och MP18-
serierna, med radiodverféring, passar
maskiner av alla storlekar och utseenden. De
anvander kodad frekvensmodulering for att
sékerstalla felfri dverforing.

o Tillférlitlig radiosignal aven dar fri sikt
inte kan garanteras

e Programmerbart urval mellan upp till 69
radiokanaler

e Avancerad undertryckning av
radiostérningar

MP18-radioprob

MP18-métproben ar kompakt, bade
betraffande langd och diameter. Det gér den
idealisk for montering pa maskiner med
verktygsfaste med 40-kona och mindre.

MP18 probe

MP16 probe

MP16-radioprob

MP16-systemet har den stérsta dverrorelsen

hos métspetsen av alla Renishaws métprober.

Det gor det idealiskt pa stora
verktygsmaskiner.

Matspetsteknik
for hela serien
CNC-styrda
fleroperation-
smaskiner

Renishaws prober fér
uppséttning och kontroll
anvands i tiotusentals
CNC-maskiner inom hela
verkstadsindustrin. De
férbéttrar maskinernas
produktivitet och
processens likformighet.
Renishaw har en fulldndad
och beprévad serie prober
fér alla olika, nu tillgéngliga
CNC-maskiner. Vissa
nyckelegenskaper ar
desamma fér alla prober.

Renishaws prober
ger snabba,
automatiska och
ofdérandrat
noggranna resultat

Bra repeterbarhet

Probernas repeterbarhet ar
1,0 ym (206) vid méatning i
riktning X, Y och +Z.

Robusta

Mycket motstandskraftiga mot
stotar och vibrationer.
Kapslingsklass IPX8,
motstandskraftiga mot
kylvatskor och span.

Tillforlitliga

Renishaws probmekanism
har beprévad noggrannhet
som behélls under flera
miljoner arbetscykler.

Lattanvanda

Programvaran ar
industristandard och
probunderhallet minimalt,
inklusive lang batterilivslangd.



Sank uppsattningstiderna med upp till 90 %

och méat i dina maskiner

Verktygsinstallning/detektering av verktygsbrott

Losningar for
verktygsinstallning
inom alla
anvandning-
somraden

Ett verktygsinstallnings-
system spar upp till 90 %
av den tid som behévs for
manuell instéllning pa din
maskin, och kan ge
aterkoppling vid
verktygsbrott. Renishaw
erbjuder tva alternativ, den
beréringsfria NC1 och
beréringsmétspetsen
TS27R, for alla typer av
fleroperationsmaskiner.

Laserstralen eller matspetsen
ar i sjalva verket en
referenspunkt i maskinen. Nar
verktyget aktiverar systemet
mats maskinens axellagen
upp och verktygseggens lage
registreras. Ytterligare
matpunkter tas vid behov for
att bestdmma verktygets matt.

Bra repeterbarhet
Repeterbarheten i
utldsningspunkten ar:

+1,0 ym (20) — fast system
+2,0 ym (20) — separat system

Robusta
Kapslingsklass IPX8,
motstandskraftiga mot
kylvatskor och span.

Tillforlitliga
Halvledaroptik eller beprévad
probmekanism.

Lattanvanda
Programvaran ar
industristandard och
probunderhallet minimalt.

NC1 - beroéringsfri
verktygsinstallning och
snabb detektering av
verktygsbrott

NC1 anvander en innovativ laserstralteknik for

snabba, berdringsfria verktygsmatningar med
héga prestanda.

e Mater aktuellt verktygs langd och diameter
snabbt vid normal skérhastighet hos
spindeln

o Mater verktyget var som helst i ljusstralen

e Kontrollerar om det finns skador pa alla ytor

vid verktyg med flera ytor

o Overvakar och kompenserar fér termiska
andringar i maskinen

e Mater verktyg med diameter ned till @ 0,2 mm

e Beroringsfri — ingen risk for forslitning eller
skador pa kansliga verktyg

e Enkel montering och minimalt underhall —
inga rorliga delar.

e Val mellan NC1 fast och NC1 separat med
upp till 2 m mellanrum

e Droppelimineringslage gor att inga
kylvatskedroppar stor ljusstralen. Bara
verktygets matt registreras

e Microhole™-funktion ger ett konstant
luftflode som hindrar att span och kylvatska
trénger in i enheten, utan att stéra
laserstralen. Genom att Microhole™
inte har nagra rérliga delar har det
dessutom fordelen av hég repeterbarhet
och ringa underhall.

TS27R - kostnadseffektiv
verktygsinstallning for alla
fleroperationsmaskiner

TS27R éar en kontaktbaserad prob fér
verktygsinstéallning med beprévad anvandning
inom tusentals olika tillAmpningar.

e Verktygens langd och diameter méts
noggrant pa maskinen — forinstallning av
verktygen behdvs inte

e Langd och diameter hos roterande verktyg
kan kontrolleras utan forslitning pa
verktyget eller méatspetsen

e Avkanning av verktygsbrott i produktionen
kan identifiera skadade verktyg och
férhindra kassation av detaljer

e Verifiering av verktyg genom kontroll av
langd och diameter upptacker om nagon av
misstag gjort ett felaktigt verktygsval

e Renishaws probmekanism har beprévad
noggrannhet som behalls under flera
miljoner arbetscykler

e Matspetsen skyddas av en vek led som
férhindrar skador pa méatspetsen om det
intraffar en kollision

e TS32 version med optiska dverféring kan
levereras for pallastningsmaskiner
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Renishaws programvara — omfattande och latt
att anvanda

Renishaw har erfarenhet av
alla anvandningsomraden
foér prober i fleroperation-
smaskiner och har utvecklat
programvarupaket for att
passa dessa. Det finns
program for alla mer
betydande CNC-styrningar.
De styrs med lattanvanda
kommandon (ofta bara en
enda rad) som skrivs in i
CNC-programmet. Mera
avancerade programrutiner
kan levereras pa forfragan

Program foér uppsattning och kontroll

Programvara for uppséttning och kontroll anvands for:

o Mattkontroll — verktygens offsetvarden kan korrigeras
automatiskt

e Lagesstyrning — arbetsstyckenas offsetvarden kan
uppdateras f6r noggrann detaljpositionering

e Matfel — kan lagras i ett offsetvarde for reservverktyg

e Toleransomrade — kan stallas in for att ge larm om matten
ligger utanfér toleransomradet

e Matresultat — kan skrivas ut via RS232-porten till en
skrivare eller en dator

Nagra typiska programrutiner:
e Enkel XYZ-matning pa yta

e Matning av borrhal/klack

e Ribb-/fickmatning

e Vinkelméatning

e Positionering till skyddat lage

Programrutiner for verktygsinstéllning
och detektering av verktygsbrott

Programvaran for verktygsinstéllning och avkédnning av
skadade verktyg anvands fér:

e Installning av statisk verktygslangd (tappar, borrar etc.)

e Langdinstallning av roterande verktyg med en eller flera
eggar (planfrasar, stora frasar etc.)

e Diameterinstallning av roterande verktyg med en eller flera
eggar (borrstanger fér langhalsborrning etc.)

e Helautomatisk méatcykel med verktygsbyte, positionering
och offsetkorrektion

e Temperaturkompensering

e Detektering av verktygsbrott genom maétning av langd eller
diameter

e Detektering av verktygsbrott vid snabbkdrning (endast NC1)

e Skareggskontroll — kontroll av skador pa varje egg pa
verktyg med flera skéreggar (endast NC1)

e Kontroll av formen hos verktygsradier (endast NC1)
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apply innovation

Renishaw anvander
innovationer for att
erbjuda I6sningar pa
era problem

Renishaw ar etablerad som
varldsledande inom matteknik,
som tillhandahaller
kostnadseffektiva I6sningar med
hdéga prestanda fér matning och
o6kad produktivitet. Ett
varldsomfattande natverk av
dotterbolag och distributérer ger
enastaende service och stod till
vara kunder.

Renishaw konstruerar, utvecklar
och tillverkar produkter Som
uppfyller ISO 9001 - standarden.

Renishaw erbjuder innovativa
I6sningar med hjélp av féljande
produkter:

® Probsystem for métning i
koordinatmatmaskiner (CMM).

® System for uppsattning,
verktygsinstéllning och
kontroller i verktygsmaskiner.

® Scannings- och
digitaliseringssystem.

® Laserbaserade och
automatiska ballbarsystem fér
prestandamétning och
maskinkalibrering.

® Pulsgivarsystem for
positionsaterkoppling med
hég noggrannhet.

® Spektroskopisystem fér
oférstérande materialanalys i
laboratorie- och processmiljé.

® Matspetsar for mat- och
verktygsinstéllningsprober.

® Kundanpassade Iésningar fér
era applikationer.

Renishaw i varlden
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T +61 3 9521 0922
E australia@renishaw.com

Brasilien
T +55 11 4195 2866
E brazil@renishaw.com

Folkrepubliken Kina
T +86 10 8448 5306
E beijing@renishaw.com

Frankrike
T +33164618484
E france@renishaw.com

Hong Kong
T +852 2753 0638
E hongkong@renishaw.com

Indien
T +91 80 5320 144
E india@renishaw.com

Italien
T +39 011966 10 52
E italy@renishaw.com

Japan
T +81 3 5366 5324
E japan@renishaw.com

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

Nederldanderna
T +31 76543 11 00
E benelux@renishaw.com

Osterrike
T +43 2236 379790
E austria@renishaw.com
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T +48 22 575 8000
E poland @ renishaw.com
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