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Publikacié

Fedezze fel koordinata-mérogeépei rejtett tartalékait!

A méretellenérzés minden gyarté cég szamara létfontossagu, mert lényeges informacidkat szolgaltat a gyartasi
folyamatok ellenGrzéséhez és a termék minéségének vizsgalatahoz. A régebbi koordinata-mérégépek azonban
hatraltathatjak a munkat, ha nem képesek lépést tartani a valtozé mérési kovetelményekkel. A szenzor technika, a
méréstechnikai szoftverek és a vezérlési technolégiak terén végzett fejlesztéseknek koszénhetden lehetdség nyilik
a meglévo koordinata-mérégépek atalakitasara, ami nagyobb pontossagot, gyorsabb méréseket, tébb automatikus
funkciét és uj képességeket biztosit a CAD alapu programozas elonyeinek teljes korii kihasznalasaval. A jelen
gazdasagi helyzetben gazdasagi és kérnyezetvédelmi szempontbdl is a meglévé gép feldjitasa nydjt ésszerii
megoldast.

Hasznalja ki jobban koordinata-mérégépét! ¢ a mérés pontossaganak javitasat a dinamikai hibakat

kizaré 5-tengelyes technikanak kdszénhetéen
A szenzorok, vezérl6k és méréstechnikai szoftverek gely

legkorszer(ibb fejlesztései atalakitottdk az Uj koordinata- ¢ a meért jellemzdk kérének bovitését — a tapintd

mérbgépek teljesitményét. Mivel ezek az Uj technoldgiak
fiiggetlenek a koordinata-mérégép vazatél, igy az On régi

pozicionalasara végtelen szamu lehetéség all
rendelkezésre, ami példatlan rugalmassagot biztosit

koordinata-mérégépén is elérhetbk lehetnek, ami a kévetkezd

P ., ¢ a kompromisszumok nélkiili mérést, ami drasztikusan
elényodkkel jar:

lecsokkend mérési idét von magaval és 100%-0s
ellendrzést is lehetbvé tesz az optimalis vizsgalat és
folyamatszabalyozas érdekében

* tobb lehetdség az egyszer(, gyors és intuitiv, CAD
alapu programozas és a jéval konnyebben értelmezhet6
grafikus jegyz6konyvek készitése altal

¢ nagyobb teljesitmény a legujabb szkennel6 szenzorok . P PSR ‘s
i 9 | ) L 4 ,g. J L Mindez a kdvetkez6 lizemeltetési el6nyokkel jar:
és mozgasvezérld technoldgiak hasznalataval
. L. i L ¢ rovidebb mérési ciklusok

e t6bb informacié a munkadarabokrdl az automatizalt, tébb
érzékel6s mérésnek kdszénhetben ¢ a CMM-re jellemz6 szlik keresztmetszetek kikiiszobolése és

i Lo o gyors visszajelzés biztositasa a folyamatokrdl
e nagyobb profit a karbantartasi és tamogatasi kdltségek
csokkenésének kdszonhetéen * afej és az érzékelSk gyors kalibralasa, ami javitja a gép

. . x kihasznaltsagat
¢ annak biztos tudata, hogy koordinata-mérégépe

kell6képpen felszerelt, ezaltal jov6beni mérési igényeit is
kielégiti

¢ azindexalas és a tapintészarcsere id6igénye csdkken, ami
tébb id&t biztosit a mérésekre

A legtdbb koordinata-mérégép szerkezete nem all jelentés
kopast okozé, intenziv hasznalat alatt, igy ezek a gépek
karbantartas és javitas mellett még sok-sok évig lzemképesek
maradnak. Sét! Mivel On ujbdl felhasznélja a gép felépitményét
(amely a berendezés egyik legdragabb komponense), a
felujitas koltsége egy hasonlé tulajdonsagokkal rendelkez6 Uj
gép aranak csupan a téredéke.

A méréstechnika forradalma

A dijnyertes REVO® 5-tengelyes szkennel6 rendszer eddig
nem tapasztalt teljesitményt nyuijt az uj és meglévé gépeken
egyarant. A szimultan 5 tengelyes mozgas segitségével méré
REVO rendszer még a régi gépeken is lehetévé teszi ...

e a gyorsabb mérést, akar 500 mm/mp-es sebességgel
is, igy a mérés akar 50-szer is gyorsabb lehet, mint a
hagyomanyos 3 tengelyes szkennelés

¢ a mért pontok szamanak névelését, mégpedig
masodpercenként akar 4000 pont rogzitését is, ami
pontosabb képet adhat a munkadarab alakjarol

Az 5-tengelyes szkennelési technoldgia forradalmasitia a CMM
gépeken végzett vizsgalatokat.
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Attorjiik a dinamikus teljesitmény elérésének korlatait

A szamitdgéppel vezérelt koordinata-mérégépek elsé
generacidjat ugy alakitottak ki, hogy kapcsold tipusu tapintd
méréfejeket lehessen hozzajuk illeszteni, amelyek kilonallé
pontokat mérnek a munkadarab kulcsfontossagu részein.

A mérési folyamathoz a méréfejre szerelt tapintészarat a
munkadarab felszinére kell iranyitani allandé sebességgel
ugy, hogy a koordinata-mérégép szerkezete ne gyorsuljon
mérés kdzben. Ez azt jelenti, hogy a gépeknek nem

kellett kilénésebben merevnek lennitk, hogy pontosan
mérhessenek.

A 3-tengelyes szkennelés bevezetése valtozasokat hozott

a koordinata-mérégépek szerkezetében. A szkenneléshez

a mérbfejre szerelt tapintészarat végig kell mozgatni a
munkadarab mentén, kévetve annak fellleti kérvonalait.
Furatok és hasonl6 elemek méréséhez példaul a mérdfejet
korkords palyan kell mozgatni, hogy a koordinata-

mér6égép szerkezetének mozgod elemei (a hid és a f6oszlop)
meérés kozben felgyorsuljanak. Ezek a szerkezetek nagyok
és nehezek, ezért a felgyorsitasukhoz jelent6s erékre van
szikség, és elkerilhetetlen, hogy a tapintészar csucsanal
olyan tehetetlenségi elhajlasok keletkezzenek, amelyeket az —
Y tengely esetében a gépagyban talalhatoé — utmérék nem is
érzékelnek.

Ezek a tehetetlenségi er6k megcsavarjak és elhajlitjiak a

gép szerkezetét, ami olyan mérési hibakat eredményez,
amelyek révid id6én belll meghaladhatjak a mérésre vonatkozd
tlirésértékeket (lasd alabb). Sajnos a fizika térvényei szerint

a furatok mérésekor a tehetetlenségi er§ a mérési sebesség
négyzetével egyenes ardnyban né, ezért a sebesség ndvelése
a géptervezdk eréfeszitései ellenére egyre nehezebben
valésithaté meg.

Allandé, nagy sebesség
(150 mm/mp)

/

Rings = 10 Microns

Radius - 49.997 mm

Alacsony /
sebesség (10
mm/mp)

Gyorsitasi zéna

Ezen az abran a szkennelési sebességnek a mérési pontossagra
kifejtett hatdsat mutatjuk be. A tesztben két szkennelés zajlik egy
kalibralt gydirdis idomszeren kiilbnb6z6 sebességekkel.

Az alacsony sebességli szkennelés diagramja (piros) kevés alakhibat
mutat, a nagy sebességli szkennelésén (kék) viszont a sugdriranyu
gyorsulas névekedésével egyenes ardnyban névekvé mértékd hiba
lathato, amint a gép eléri a programozott szkennelési sebességet.

A mérend6 elem tul kicsinek bizonyul a koordinata-mérégép
szerkezetének kiils6, sugariranyu elhajldsa miatt, amit az okoz,

hogy a szerkezetre hatdssal van a kériven térténé mozgds soran
fellépé tehetetlenségi eré.

© 2015 Renishaw plc. Minden jog fenntartva.
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Még a leggyorsabb, modern gépek szkennelési sebessége

is a 80 és 150 mm/mp kdz6tti tartomanyra korlatozédik, a
mérendd elem jellegétdl fliggéen. A pontossaggal kapcsolatos
gyakorlati aggalyok (lasd fentebb) miatt azonban a gyartasi
alkalmazasokban a leggyakrabban a 10 és 25 mm/mp kéz6tti
tartomanyba esd sebességgel végeznek szkennelést.

Az 5-tengelyes szkennelés attori ezt a korlatot, elkertlve a
gép dinamikus hibai okozta problémat. Az innovativ REVO®
szkennel§ fej viszont mar Ugy is képes adatokat gydijteni,
hogy 2 forgétengelye akar masodpercenként 3 fordulatot is
megtesz; akar 500 mm/mp-es szkennelési sebesség mellett
messze tulhaladva még a leggyorsabb koordinata-mérégép
képességeit is. A dinamikai hibak latszdlag legyézhetetlen
problémaja megoldddik azaltal, hogy a gépnek mérés kézben
egyaltalan nem, vagy amikor a gyorsulas nem kerilhet6 el,
csak minimalis mértékben kell felgyorsulnia.

Ez az 5-tengelyes szimultan mozgasok révén érhetd el; a
tapintészar mozgatasat nagy részben a REVO fej végzi. Az Uj
technikara az alabbi abrakon lathaté példa:
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A vezérlési tényezo

A koordinata-mérégépek teljesitményét befolyasold

egyik legfontosabb tényezd a mozgasvezérl6. Egy elavult
vezérl6egység leszlikitheti az elvégezhetd mérések
tartomanyat, és mindez addig folytatddhat, amig megszinik
hozza a tamogatas, és megbizhatatlan lesz. Roviden,

egy rossz vezérl6 tdnkretehet egy tokéletes allapotban

|év6 mérégépvazat, vagy legalabb is csdkkentheti annak
alkalmazkodoképességét a felhasznalé folyamatosan valtozé
igényeihez.

A Renishaw UCC vezérl6egység-csalad tagjai a koordinata-
mérbégépek legtdbb tipusahoz utdlagos korszerdsités (retrofit)
keretén bellil egyszeriien illeszthet6k és a bekétést kdvetden
azonnal hasznalhatok. A kapcsold tipusu tapinté méréfejjel
végzett 3 és 5-tengelyes szkennelést tamogatd verziok
felujitasi lehet6séget kinalnak az tgyfelek szamara, ahogy
bévulb igényeik ezt megkivanjak. Ezekkel a vezérldkkel
érzékel6k széles skalajanak problémamentes integralasa
oldhatdé meg; emellett olyan korszerli mozgasvezérlési

Az I++ DME protokollnak megfelelé UCC vezérl6k segitségével
szabadon valaszthatja ki az igényeinek leginkabb megfeleld szoftvert,
s6t, akdr masik szoftverre is valthat, ha az adott ellenérzési feladat
szlikségessé teszi.

RENISHAW&
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funkciokkal rendelkeznek, amelyeknek készénhetéen a
tapintészar gyorsabban mozoghat a munkadarab kérul, ami
z6kkenémentessé és gyorsabba teszi a szkennelés folyamatat.

Jobb automatizalas

Az 5-tengelyes szkennelés komplex munkadarabok mérésére
a legalkalmasabb, ahol a mérési ciklusidbk jelenleg igen
hosszuak; emellett olyan alkalmazasokban is célszerl
hasznalni, ahol nagy szamu munkadarab mérésére van
sziikség és a termelékenység elsédleges szempont. Mas
esetekben mar a meglév rendszer 3-tengelyes szkenneld
érzékel6re vagy tapintdszar-cserélés kapcsolo tipusu
tapinté méréfejes rendszerre t6rténé lecserélése — vagyis
egy kevésbé koltséges beruhazas — is jelentésen javithatja
a termelékenységet, és fokozhatja az automatizalas
hatékonysagat.

A rugalmas moduldris felépitésd tapintok és indexald fejek azaltal
tehetik flexibilisebbé és automatizdlhatobba a rendszert, hogy

a felhaszndlé egyetlen befogdssal a munkadarab valamennyi
jellemzéjéhez hozzaférhet.

A CAD teljesitménye

A szoftver 6nmagéban talan a legfontosabb oka annak,

hogy szamos CMM-felhasznalo a gép felujitdsa mellett dont,
mivel a koordinata-mér6gép ezen egységével kertilnek a
leggyakrabban kapcsolatba. A lassu programozas, a nehézkes
programvégrehajtas, a bonyolult jegyz6kényvkészités és

az elavult operacios rendszerek mind frusztracié forrasai
lehetnek, és ronthatjak a termelékenységet.

A modern méréstechnikai szoftverek célja a CAD
képességeinek teljes mértéki kihasznalasa; ezt ugy érik

el, hogy gyors offline programozast tesznek lehetévé
kdzvetlenll a modellbdl szarmazoé névleges és tlirési adatok
segitségével. A jegyz&kdnyvezés most mar inkabb grafikusan,
mintsem tablazatosan torténik; ezaltal a mérési adatok

sokkal kdnnyebben értelmezhetdk, és — ami még fontosabb —
kénnyebben megteheték a megfeleld valaszlépések.

Az Uj Renishaw MODUS™ szoftver j6 példa erre a
tendenciara, tekintve, hogy olyan ipari szabvanyokra alapul,
mint pl. a DMIS programozasi nyelv és a koordinata-mérégép
vezérlgje altal hasznalt I++ DME adatatviteli protokoll.

Olyan teljesitménynéveld funkcidk is rendelkezésre allnak,
mint példaul a kifinomult hibatérképezés és a hémérséklet-
kompenzacio.

A CAD alapu programozas csékkenti a fejlesztési idét és offline
mddban is elvégezhetd, ezzel is javitva a CMM termelékenységét.

A grafikus kiértékelések sokkal kénnyebben értelmezhetbek, mint a
tablazatos adathalmazok.

© 2015 Renishaw plc. Minden jog fenntartva.
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Fejlessze eszkozeit és spoéroljon

A napjainkat jellemz6, nehéz gazdasagi helyzetben a
legésszerlibb megoldas, ha megprébaljuk a lehetd legtébbet
kihozni meglévd eszkdzeinkbdl. A kdrnyezet szempontjabdl is
elényds, ha ismételten felhasznaljuk koordinata-mérégépiink
olyan szervizelhetd elemeit (mint pl. az agy, hid és f6oszlop),
amelyek gyartasa viszonylag energiaigényes.

A gép f6bb elemeinek — példaul az érzékeldk, a vezérl6egység
és a szoftver — korszer(ibb verzidkra cserélése napvilagra
hozhatja a koordinata-mérégép rejtett tartalékait, a
legkorszer(ibb teljesitményt és egyben idétallé méréstechnikai
rendszert biztositva az tgyfél szamara.

-Mindent egy helyen” gépkorszeriisitési szolgaltatas

A Renishaw atfogé gépkorszer(sitési szolgaltatasa a
kévetkezbket foglalja magaban:

* Uj, CAD-alapti MODUS™ méréstechnikai szoftver

o |d6tallo CMM-vezérlé

¢ A tapintok paratlanul sokszinii valasztéka, a TP20 kapcsold A Renishaw professzionélis gépkorszertsitési szolgaltatast nyujt:
tipus tapinté méréfejes vizsgalattél egészen az SP25M forradalmian uj technoldgidval cseréli le koordindta-mérégépe dsszes,

) teljesitmény szempontjabdl kritikus jelent6ségli elemét.
egységgel vagy a forradalmi 5-tengelyes REVO rendszerrel
végzett szkennelésig

e UKAS altal akkreditalt gépkalibralas
¢ 12 hdénapos garancia a teljes gépre

* Valamennyi rendszerelem gyors cseréjét biztosito
szolgéltatas

e Kozvetlen hardver- és szoftvertamogatas a Renishaw-tol

Tovabbi informacidért kérjuk, latogasson el ide:
www.renishaw.com/cmmretrofit

Az 5-tengelyes szkennelés gyors és gérdlilékeny ellendrzést biztosit
komplex munkadarabok esetében is, indexdlasi és tapintészar-cserélési
sztinetek nélkdl.
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