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Oprogramowanie sond dla obrabiarek Productivity+™ Active Editor Pro . .
apply innovation™

Oprogramowanie sond dla obrabiarek

Productivity+™ Active Editor Pro

Productivity+™ Active Editor Pro jest rozwigzaniem programowym dla komputerdéw PC, ktére oferuje tatwg

w uzyciu platforme integrowania mozliwosci pomiarowych z zaawansowanymi, inteligentnymi funkcjami kontroli
procesow na gtéwnych etapach realizacji programdw obrébkowych, obejmujgcymi kontrole prognostyczng
przygotowania procesu, aktywng kontrole podczas procesu produkcyjnego oraz raportowanie wynikéw pomiaréw
bogate w informacije.
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Please select points 10 measure.

Press Enter or double-click to finish the selection,

Press Backspace to remove the last item from the selection.
Press Escape to reset the selection
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Wiasciwosci i korzysci
* Wprowadzenie inteligencji do proceséw: programy obrébkowe
automatycznie dokonujg adaptacji na podstawie wynikéw kontroli

* Korzystanie z wyboru funkcji ,wskaz i kliknij” w oparciu 0 modele
brytowe lub reczne programowanie bez korzystania z modeli

¢ Petna obstuga frezarek wieloosiowych w wielu osiach, obejmujgca
konfiguracje obrabiarek z gtowicami uchylno-obrotowymi oraz
orientowaniem osi wrzeciona

¢ Osadzanie makroprograméw i obliczen niestandardowych
w procedurach pomiarowych

e Zintegrowanie systemu ustawiania narzedzi
¢ Petna zgodnos$¢ z systemami CAD/CAM

* Dostepna dynamiczna pomoc, dialogi z instrukcjami oraz kreatory & ot = Fi
* Symulacja cykli pomiarowych rj o : e
e Obszerna baza danych sond pomiarowych firmy Renishaw. s
* Konstruowanie punktéw, prostych, okregéw i ptaszczyzn w oparciu U 05-':;”»“-31 i

0 zmierzone elementy —

* Raportowanie danych z wykorzystaniem funkcji transmisji po tagczu siiss— @) | -
RS232/zapisu do pliku (zaleznie od sterownika) g

¢ Funkcja automatycznego powrotu do poprawnej pracy po
fatszywym wzbudzeniu sondy oraz btedzie osiggniecia stanu
gotowosci do pomiaru
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Tworzenie nowego pliku
programu przedmiotu

Productivity+ Active Editor Pro zawiera New Part File Wizard
(Kreatora nowego pliku programu przedmiotu), ktéry prowadzi
uzytkownika poprzez wymagane etapy utworzenia nowej sesji,
co w razie potrzeby obejmuje jednostki pomiarowe, import
istniejgcego programu obrébkowego NC oraz import modelu
brytowego

Pliki programéw NC mozna réwniez importowac (lub wkleja¢
ze schowka) podczas programowania, wykorzystujac ikone
G-Code Block (Blok kodu G).

Wszelkie zaimportowane programy mozna tatwo dzieli¢
i ponownie tgczy¢ w celu dostosowania do wymagane;j
strategii pomiaréw.
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Modele brytowe

Oprogramowanie Productivity+ Active Editor Pro obstuguje
szereg formatéw modeli CAD, niektére standardowo,
a niektore jako ptatne opcje.
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Po zaimportowaniu modeli mozne je zorientowa¢ zestroi¢

w ptaszczyznie XY, XZ lub YZ, obrécié, przesung¢ réwnolegle
(wzdtuz wektora lub do punku) lub usungé poprzez okno
dialogowe Solid Model Tools (Narzedzia modelu brytowego).

W jednej sesji mozna wstawi¢ wiele modeli brytowych, co
umozliwia manipulowanie geometrig elementéw, przedmiotow
i obrabiarki, tworzac bardziej realistyczne srodowisko
»,maszyny” dla celéw programowania i symulacji.

Okno dialogowe Solid Model Tools (Narzgdzia modelu
brytowego) umozliwia takze dostosowywanie koloréw
zaimportowanych modeli, co jest szczegodlnie przydatne, gdy
w jednej sesji wystepuje wiele modeli.

Kolejne okno dialogowe umozliwia uzytkownikowi wybranie
elementu na modelu brytowym, utworzenie nowego uktadu
wspotrzednych i alokacje w roboczym uktadzie wspétrzednych
(WCS), obejmujacym rozszerzone wspotrzedne robocze na
obrabiarce.

Menu Model View (Widok modelu) (kliknaé prawym
przyciskiem myszy w przegladarce modeli (Model Viewer))
umozliwia wybranie szeregu predefiniowanych katéw widzenia
— izometrycznego, z lewej strony, z prawej strony, z gory,

z dotu, z tytu, z przodu — oraz opcji cieniowania modelu — tryb
brytowy, tryb przezroczystosci, tryb siatkowy).

Wizualizacja

Funkcja wizualizacji umozliwia ekranowg symulacje
zaprogramowanych cykli pomiarowych. Kiedy zostanie
wykryta kolizja sondy/przedmiotu obrabianego, sonda zostaje
wyrézniona czerwonym kolorem i nastgpuje wygenerowanie
dziennika kolizji (widocznego w Przeglagdarce monitéw
(Prompt Viewer)).

Mozna wybraé wizualizacje catego programu albo albo
wskazac indywidualng instrukcje programu, od ktérej ma
zaczynac sie symulacja.
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Zm i erzone el em enty Pasek narzedzi Instrukcje elementow zmierzonych
Dostepne sg dwie metody wyboru elementu przedmiotu: e Rll t;? E i v @ @
Instrukcje elementéw zmierzonych, uzywane podczas pracy

z modelem brytowym oraz Instrukcje podstawowe uzywane, Pasek narzedzi Instrukcje podstawowych

gdy nie jest dostepny model przedmiotu. Kiedy korzysta " S g P 7 7
sie z Instrukcji podstawowych, nalezy recznie wprowadzi¢ |

wszystkie dane wspéirzednych dla wymaganego elementu

(elementow). . . . .
Niezaleznie od stosowanej metody gama elementéw do

wyboru jest taka sama:
e punkt,

e Linia

¢ Okrag

e pfaszczyzna,

¢ naroznik 2D,

¢ naroznik 3D

e zebro/kieszenn.

Kiedy pracuje sie z modelem brytowym, Productivity+ Active
Editor Pro automatycznie identyfikuje prawidtowe, dostgpne
krawedzie instancje wybranego typu elementu, np. prosta,
okrag itd. i umozliwia wybranie wielu krawedzi instanc;ji
elementdw tego samego typu w jednym przejsciu po modelu.

e W Przegladarce wfasciwosci lub w oknie dialogowym danego
elementu mozna dokonywac poprawek réznych charakterystyk
kontroli kazdego elementu.

Punkt — uzywa sie w celu dodania do cyklu kontroli elementéw
punktéw powierzchni w jednej osi, badz pod dowolnym kgtem wektora.
Kontrola powierzchni o dowolnych ksztattach poprzez utworzenie cyklu
kontroli skfadajacej sie z wielu indywidualnych punktéw.

Prosta — uzywa sie w celu utworzenia szeregu punktéw réwnolegtych
(wzdtuz prostej) na powierzchni jednorodnej jednostajne;.

Potozenia i kierunki pomiaréw sg okreslane automatycznie

w oparciu o powierzchnie modelu oraz krawedz wyrézniong podczas
dokonywania wyboru.

Okrag — uzywa sie do tworzenia cykli pomiarowych do kontroli
otwordw, watkéw lub tukéw.

Productivity+ Active Editor Pro automatycznie wykrywa, czy wybranym
elementem jest otwor, watek lub tuk.

Plaszczyzna — uzywa sie jednego z dostepnych typow ptaszczyzn
(3-punktowa, prostopadta lub promieniowa) do kontroli ptaszczyzny
jednorodnej.

Od wybranego typu ptaszczyzny zalezy liczba punktéw wymaganych
do wybrania ptaszczyzny oraz edytowalne charakterystyki elementéw.

Naroznik 2D — uzywa sie do wybrania i kontroli dwéch ptaszczyzn
tworzacych nieprostokatny naroznik.

Productivity+ Active Editor Pro automatycznie wykrywa, czy wybrane
ptaszczyzny tworzg naroznik "wewnetrzny", czy "zewnetrzny" na
podstawie kata zawartego pomiedzy nimi.

Naroznik 3D — uzywa sie do wybrania i kontroli trzech ptaszczyzn
tworzacych prostokgtny naroznik.

Wyboru mozna dokonywac sposrod ptaszczyzn XY, XZ badz YZ, przy
czym orientacja ptaszczyzny wybranej jako pierwsza determinuje
mozliwosci nastgpnego wyboru.

Zebro/kieszen — uzywa sie do wyboru i kontroli podwyzszonych lub
zagtebionych elementéw o réwnolegtych krawedziach.

Po dokonaniu poczatkowego wyboru ptaszczyzny i krawedzi
Productivity+ Active Editor Pro automatycznie okresla, czy elementem
jest zebro, czy kieszen i na modelu sg wyrézniane tylko prawidfowe
nastepne wybory podczas przemieszczania kursora myszy.
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Charakterystyka elementu

Punkt Linia Okrag ptaszczyzna, Naroznik Naroznik Zebro/
2D (naroznik = 3D (naroznik kieszen
nieprostokatny) prostokatny)
Definicja elementu
Wykorzystaj wigcz/wytacz; recznie wprowadz warto$¢ naddatku
naddatek materiatu
obrabianego
Tor ruchu narzedzia
Gtebokos¢ kontroli nie edycja reczna nie dotyczy edycja reczna| nie dotyczy |edycjareczna
dotyczy
Kierunek pomiaru nie przetaczy¢ nie dotyczy nie dotyczy przetaczyé nie dotyczy | nie dotyczy
dotyczy w celu w celu
odwrdécenia odwrécenia
Liczba punktéw 1 2-1000 3-1000 ptaszczyzna 2-1000 nie dotyczy | 2-1000 na
pomiarowych * 3-punktowa: nie strone
dotyczy;
prostokatna: 2
- 500 na strone
(wielokrotna<1000);
promieniowa: 3 - 100
Offset pomiaru (od nie edycja edycja reczna: edycja reczna: edycja reczna: liniowy
osi lub punktu) dotyczy reczna: (oprlg?s‘:ln);kra I|n|ow_y Iut? Ifqtowy (w
liniowy -punkt zaleznosci od typy
4-punktowego) | o1, ruchu narzedzia)
Typy toréw ruchu nie najkrétsza najkrétsza najkrétsza odlegfos¢; liniowy
narzedzia dotyczy | odlegtos¢; | odlegtosc; liniowy;
liniowy kotowy; makro
3-punktowe;
makro 4-punktowe
Wysoko$¢ wycofania nie nie dotyczy wigczenie/wytaczenie; reczne dodanie wartosci edycja reczna
dotyczy (zaleznie od wybranego typu toru ruchu narzedzia)
Ustawienia trybu makro
Wyprowadzenie wigczenie/wytaczenie
punktéw danych
(na drukarke lub do
pliku)
Tolerancja pofozenie | potozenie; | pofozenie; wymiar katowy pofozenie; pofozenie katowa;
kgtowa wymiar wymiar
Charakterystyka automatyczna
nie typ pomiaru; typ pomiaru; typ pomiaru; kierunek | typ pomiaru; | typ pomiaru; wskaznik
dotyczy kierunek wskaznik pomiaru (podejécia) wskaznik potozenie |stanu:element
pomiaru stanu:element | [oprocz ptaszczyzny |stanu:element| naroznika; | wewnetrzny/
(podejscia) wewnetrzny/ promieniowe;j] wewnetrzny/ wskaznik zewnetrzny
zewnetrzny (typ zewnetrzny | stanu:element | (typ elementu
elementu zebro/ wewnetrzny/ zebro/
kieszen) zewnetrzny kieszen)

* Oprogramowanie moze nie by¢ w stanie obliczyé danych wymiarowych/pofozeniowych, gdy korzysta sie z bardzo duzej liczby punktéw

pomiarowych (elementy typu okrag i pfaszczyzna)

Elementy konstrukcyjne

Funkcje elementéw konstrukcyjnych umozliwiaja wygenerowanie ,wirtualnego” punktu, prostej, okregu i ptaszczyzny,
wykorzystujac poprzednio okreslone dane pofozeniowe. Te elementy konstrukcyjne mozna wtedy umieszcza¢ w raportach lub
uzywac¢ w warunkach logicznych oraz do przeprowadzania operacji aktualizowania.

Liczba elementéw ,potomnych” wymaganych do utworzenia elementu konstrukcyjnego zalezy od typu elementu oraz od

metody konstrukcji.

Najbardziej elastyczne z tych elementéw, Punkty
konstrukcyjne, mozna tworzy¢ stosujac dziewie¢ metod,

przy czym najprostsza z nich to ,Offset wzgledem punktu
poczatkowego”, ktéra tworzy punkt z offsetem

X, Y, Z zdefiniowanym przez uzytkownika wzgledem pofozenia
(0, 0, 0) uktadu wspétrzednych.

Innymi dostgpnymi metodami tworzenia Punktow

konstrukcyjnych sa:

przeciecie prostej z

przeciecie prostej z

offset wzgledem pofozenia,
punkt srodkowy pomigdzy potozeniami,

prosta,

przeciecie 3 ptaszczyzn,

pfaszczyzna,

najblizsze potozenie na prostej,
najblizsze potozenie na ptaszczyznie,
przeciecie prostej z prostg na ptaszczyznie.




Programowanie w wielu osiach

Programy inspekcyjne mozna generowac dla frezarek, w tym
takze dla konfiguracji maszyn, ktére modyfikujg potozenie
gtowicy uchylno-obrotowej orientacje wrzeciona.

Sterowniki obrabiarek, ktére obstugujg okreslone instrukcje
wieloosiowe, takie jak PLANE, CYCLES800 i G68.2, moga
korzysta¢ z Uktadu wspétrzednych elementu (FCS), dzieki
czemu procedury kontroli wieloosiowej mozna programowaé
wykorzystujac jeden uktad wspotrzednych. Gdy korzystanie
z FCS nie jest obstugiwane, niezbedne jest tworzenie uktadu
wspotrzednych dla kazdej orientacji, w ktérej wymagana jest
kontrola.

Kiedy zostang ustanowione wszystkie niezbedne uktady
wspotrzednych, nalezy wybraé jeden odpowiedni dla
wymaganych elementéw i zaprogramowacé cykl pomiarowy
w normalny sposob.
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Co-ordinate System Manager
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CS Name WCS Name / Number Origin Position

#CS51 G54 0.0000 0.0000
-33.3750
-19.6875

0.0000
C52 G55 -16.0625

C53 G56

-5.5625
-33.1250
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Aktualizacja obrabiarki

Instrukcja aktualizacji obrabiarki umozliwia automatyczng
aktualizacje offsetéw i parametréw w oparciu o zmierzone
elementy.

Dostepnymi aktualizacjami sg::

» aktualizacja WCS (roboczy ukfad wspétrzednych),
¢ dfugos¢ narzedzia,

* $rednica narzedzia,

¢ zmienna obrabiarki,

¢ aktualizacja obrotu.

Konstruktor warunkow

Funkcja Konstruktora warunkéw umozliwia dodawanie do
programoéw pomiarowych instrukcji logicznych zawierajgcych
zdefiniowane warunki, takie jak If...Then, Else oraz Else...
If. Wtedy obrabiarka moze podejmowac inteligentne decyzje
o kolejnych operacjach obrébkowych i aktualizacjach

w oparciu o otrzymane zwracane wyniki pomiaréw.

Elementy Goto oraz Label umozliwiajg w zfozonym,
skonwertowanym programie wykonywanie ,skokow”

do okreslonych, zidentyfikowanych potozeri w obrebie
programu, na przyktad w celu ponownej obrébki elementu lub
wygenerowania alarmu i odrzucenia obrabianego przedmiotu.

Condition 1 Controling Condition Condition 2

Cirdle1.Diameter LT (Less than) - 19.95

= §J crce1 & ardet
+ Centre.X o Point1
+ Centre.Y % Linel
+ Centre.Z e Update1
& Diameter

° Pointl

4, Line1

Vo Updatet

e

&[5 Inspection Cycle: Cycle

Distance Between 2 Points Fanuc

¥y Custorn Macro: ConsLineFrom2Pts1
=- Inspection Cycle: Cycle3

B+ »  Construct Point: DatumPoint
; --@"’ Reference to: Face3Point Postion
: Eh Reference to: Constructedline
2 [ Repott: Report1

- {* Reference to: DatumPoint

Distance Between 2 Points Siemens.

B Points
Paint1 LineOnPlaneFoint 1. Position
Paint2 LineOnPlanePoirt2. Posttion

B Line
LineEnd1
LineEnd2
LineMid Point

ConstructedLine. Point 1
ConstructedLine. Point2
ConstructedLine Midpoirt

Dostosowane makroprogramy

Dostosowane makroprogramy rozszerzajg mozliwosci pakietu
Productivity+ w zakresie integracji niestandardowych funkc;ji
realizowanych na obrabiarce z zaprogramowanymi cyklami
pomiarowymi. Dane mozna przekazywa¢ do makroprogramu
na obrabiarce, a wyniki wykorzystywa¢ w raportach i do
konstruowania instrukcji logicznych.

Dostosowane makroprogramy mozna generowac, spetniajac
szeroka game wymagan klienta, ktoérych spetnienie

bytoby niemozliwe przy uzyciu samego oprogramowania
Productivity+. Mozna tez wykorzystywac¢ wejsciowe dane
pomiarowe, takie jak Line1.Midpoint (Prostal.Punkt srodkowy)
albo recznie wprowadzac¢ dane liczbowe (catkowite, wymierne,
niewymierne) oraz tekstowe.
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Ustawianie narzedzia

Korzystanie z opcji pomiaru narzedzi oprogramowania Productivity+ Active
Editor Pro wymaga zainstalowania makroprograméw pomiaru narzedzi

w sterowniku obrabiarki.

Obstugiwane sg zaréwno metody stykowe pomiardéw narzedzi, jak i metody

bezdotykowe.

P post Process.

l?j’ Machine Definition File (RenMF)  15\Siemens|English\Siemens Dema Macra Mode - Metric. RenMF ]

NC Output Fiie

Posted Program Name/Number 2000

Open NC file

[ v [saveLoatoFie

Cr\Productivity +\ME_2

Post Processor Log File \Error Log.txt &)
Output Options
Use default NC file extension {
Mo errors or warnings found
Past Processor Log
For help on errors/warnings, clik on the error/warning number.
Validating Properties. . a
Inspection Cycle: Cycle1
Measured Point: PointL
Measured Circle: Circlel
Machine Lpdate: Updatel @ il

Machine Undate: Lindate

Przetwarzanie koncowe

Productivity+ Active Editor Pro wykorzystuje narzedzie
postprocesora do wygenerowania programu, ktéry mozna
wykonywac na obrabiarce.

Wynikowy program zawiera instrukcje obrébkowe

i inspekcyjne, a takze wszystkie niezbedne makroprogramy.
Po wygenerowaniu programu wystarczy zatadowa¢ go do
obrabiarki, wybra¢ nazwe/numer wtasciwego programu

i uruchomi¢ w normalny sposéb.

Raportowan ie RZECZ. ODCHYL.DOLNA GORNA WTOLER.
Po zakonczeniu procedury pomiarowej mozna wygenerowaé ZMIERZONY PUNKT MPT
raporty przedstawiajgce szczegdty parametréw mierzonego PUNKT 1
elementu i podajgce informacje o przeprowadzonych POLOZENIE X -60,02540 |-0,0254 |-0,05 (0,05  TAK
aktualizacjach obrabiarki. POLOZENIE Y -96,583 |0 0,05 005 [TAK
Informacje raportu dla elementéw prostej, okregu POLOZENIE Z 16929 |0 005 005 [TAK
i ptaszczyzny zawierajg takze Material Condition (Stan STAN MATERIALU 0,0254
materiatu), warto$¢ naddatku btedu kierunku pomiaru ZMIERZONY OKRAG MCL
pomiedzy wartosciami nominalnymi i rzeczywistymi. OKRAG 1
Dotaczenie opcjonalnej kontroli tolerancji oferuje proste X SRODKA 1200211 -0,0211 0,125  -0,125 |TAK
stwierdzenie zgodnosci typu "test zaliczony/niezaliczony".  SRODKA 18,0826 00174 0125|0125 |AK
Z SRODKA 0 0
SREDNICA 18888 0,112 |-005 (005 |NIE
STAN MATERIALU 0,056
ZMIERZONA PLASZCZYZNA MPL
PLASZCZYZNA 2
PLASZOVZNY X 0 00002 00002
BECORIOIANYDO oo o002
piaszonvaz o 0
X PUNKTU NA PLASZCZYZNIE 12,1631  |0,0011
Y PUNKTU NA PLASZCZYZNIE ~ |-86,0245 (0,0005
Z PUNKTU NA PLASZCZYZNIE ~ [0,0524  (0,0524
BLAD KATA W OSI A 0013 0013 |- 1 TAK
BLAD KATA W OSI B 20,0132 -0,0132 -1 1 TAK
BLAD KATA W OSI C 0 0 -1 1 TAK
STAN MATERIALU 0
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Wiasciwosci elementow przydatne do aktualizacji zmiennych
obrabiarki oraz w instrukcjach logicznych

Element Potozenie X, Y, Z Wymiary = Kat wokét osi = Kat elementu Wektor
XIYIZ powierzchni
Zmierzony punkt v potozenie punktu zetknigcia + stan materiatu
Punkt konstrukcyjny v potozenie punktu offsetu
. + potozenie punktu poczatkowego,
Zmierzona prosta Srodkowego i koricowego
Zmierzony _oqug /tuk/okrag 7 $rodek okregu 4 srednl_ca’ lub
konstrukcyjny promien
Zmierzona ptaszezyzna < $rodek masy punktéw v v pofozenie X, Y, Z
3-punktowa
Zmierzona ptaszczyzna
prostpkatna (na punktach v $rodek masy punktow v v potozenie X, Y, Z
rozmieszczonych
prostokatnie)
Zm|e.rzo.na ptaszczyzna v $rodek masy punktow v 7 potozenie X, Y, Z
promieniowa (tylko 3 punkty)
) v $rodek masy punktow -~
Ptaszczyzna konstrukcyjna (tylko 3 punkty) v v potozenie X, Y, Z
Zmierzony naroznik 2D v pofozeplg naroznika na v pomled;y
przecieciu z prosta prostymi

Zmierzony naroznik 3D v po’rgzgnle narqzmka na

przecieciu z powierzchnig
) + punkt srodkowy pomiedzy
Zebro/kieszen (bez koricow) 2 bokami + punkt $rodkowy v szerokos$é

pomiedzy poczatkiem i koricem
Zebro/kieszen (zmierzone ¥ punkt §roquwy pomigdzy v diugosé
korice) 4 bokami + zmierzony punkt i s76rokoss
poczatkowy i koricowy

Dostosowany makroprogram? v v v v v

Wiasciwosci elementéw przydatne do ustawiania i aktualizacji
roboczego uktadu wspétrzednych

Element Osie dostepne do ustawiania i aktualizacji roboczego uktadu wspétrzednych*
Jednaos | Osie XiY OsieXiZ OsieYiZ | Osie X,YiZ Odniesienie potozenia

Zmierzony punkt v v 4 v v v punkt zetkniecia

Punkt konstrukcyjny v v v v v v punkt offsetu

Zmierzona prosta v v v punkt srodkowy

Zmierzony _oqug ftuk/okrag | v tylko o$ X v 7 érodek

konstrukcyjny lubY

Zmierzona ptaszczyzna v v v v v v $rodek masy punktow

3-punktowa

Zmierzona ptaszczyzna

prostpkqtna (na punktach v v v v v v $rodek masy punktow

rozmieszczonych

prostokatnie)

Zmierzona ptaszczyzna

prom!enlowa (na punktach J tylko 0$ Z + $rodek masy punktéw

rozmieszczonych

promieniowo)

Ptaszczyzna konstrukcyjna 4 v 4 4 4 + $rodek masy punktow

Zmierzony naroznik 2D s tsllhkg $ s X v v punkt przeciecia z prostg

Zmierzony naroznik 3D v v v v v v punkt przecigcia z ptaszczyzng

Zebro/kieszer: (bez koricow) v t)lllko 0$ X v punkt srodkowy_pomiedzy 2

ubY bokami
Zebro/kieszeri (zmierzone v tylko 0$ X v v punkt Srodkowy pomiedzy 4
korice) lubY bokami

* makroprogram 3-punktowy oraz makroprogram 4-punktowy
T dostepne wtasciwosci zalezg od funkcji dostosowanego makroprogramu
*w zaleznoéci od kierunku pomiaru; osie odnoszg sie do orientacji obrabiarki
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Wiasciwosci elementow przydatne do aktualizacji obrotu obrabiarki

oraz narzedzi

Element

Aktualizacja obrotu

Aktualizacja dtugosci
narzedzia

Aktualizacja Srednicy
narzedzia

Zmierzony punkt

v pomiar w osi Z

+ pomiar w osi X i/lubY

Punkt konstrukcyjny

Zmierzona prosta

v jedna 0§, zaleznie od orientacji elementu

 pomiar w osi Z

+ pomiar w osi X i/lubY

Zmierzony okrag*/tuk/okrag
konstrukcyjny

Zmierzona pfaszczyzna
3-punktowa

v wszystkie osie: po jednej na aktualizacje

 pomiar w osi Z

v pomiar w osi X i/lubY

Zmierzona pfaszczyzna
prostokatna (na punktach
rozmieszczonych prostokatnie)

v wszystkie osie: po jednej na aktualizacje

 pomiar w osi Z

+ pomiar w osi X i/lubY

Zmierzona pfaszczyzna
promieniowa (na punktach
rozmieszczonych promieniowo)

v wokét osi X iY; po jednej na aktualizacje

 pomiar w osi Z

+ pomiar w osi X i/lubY

Pfaszczyzna konstrukcyjna

v wszystkie osie: po jednej na aktualizacje

+ pomiar w osi Z

v pomiar w osi X i/lub Y

Zmierzony naroznik 2D

v tylko wokét osi Z

Zmierzony naroznik 3D

v

Zebro/kieszen (bez koricow)

v tylko wokét osi Z

Zebro/kieszen (zmierzone korice)

v tylko wokét osi Z

Wiasciwosci elementéw dostepne w raportach

Element Potozenie X, Y, Z Wymiary = Kat wokot Inne
osi X/Y/Z
Zmierzony punkt v potozenie punktu zetkniecia Stan materiatu
Punkt konstrukcyjny v potozenie punktu offsetu
Zmierzona prosta v pof’ozenle punk_tu p9czqtkowego, v
srodkowego i koricowego
Zmierzony _oqug fukiokrag + potozenia $rodkéw v sredm‘ca’ Stan materiafu
konstrukcyjny lub promien
Zmierzona pfaszczyzna . . Stan materiatu
3-punktowa ¥ $rodek masy punktéw s Raportowanie - "wektor normalny"
Zmierzona ptaszczyzna
prostokatna (na punktach . . Stan materiatu
rozmieszczonych ¥ érodek masy punktéw v Raportowanie - "wektor normalny"
prostokatnie)
Zmierzona ptaszczyzna
promieniowa (na punktach . . Stan materiafu
rozmieszczonych ¥ érodek masy punktow s Raportowanie - "wektor normalny"
promieniowo)
Ptaszczyzna konstrukcyjna v $rodek masy punktéw v Raportowanie - "wektor normalny"
Zmierzony naroznik 2D ¥ potozenie _nar_oznlka W punkcie v kat v kat z osig X
przecigcia z prostg wewnetrzny
Zmierzony naroznik 3D v pofngnle narqzmka na
przecieciu z powierzchnig
. . . v punkt $rodkowy miedzy 2 bokami
Zeprq/kleszen (bez + punkt srodkowy pomiedzy + szeroko$¢ | v kat z osig X
koricéw) T
poczatkiem i koricem
. . . ’  punkt $rodkowy miedzy 4 ”
Zepro/kleszen (zmierzone bokami, zmierzone punkty .'/ dfugos’c’ v kat z osig X
korice) S i szeroko$¢
poczatkowy i koricowy
Raportowanie dotyczy takze typu aktualizaciji,
aktualizacja WCS (roboczy | v zmierzone odchylenie elementu zaktualizowanego roboczego uktadu
ukfad wspétrzednych), wybranego do aktualizacji wspoétrzednych, referencyjnego roboczego
ukfadu wspétrzednych i uzytego elementu
Roboczy ukfad o Raportowan_le dotyczy takze typu aktualizaciji,
. . v potozenie maszynowe zaktualizowanego roboczego uktadu
wspotrzednych ustawiony X A
j wybranego elementu wspéirzednych, referencyjnego roboczego
w oparciu o element A R
uktadu wspétrzednych i uzytego elementu
Roboczy ukfad 7 potozenie maszynowe Raportowan_le dotyczy takze typu aktualizaciji,
- . . zaktualizowanego roboczego uktadu
wspotrzednych ustawiony referencyjnego roboczego ukfadu - ]
) < . : wsp6trzednych, referencyjnego roboczego
recznie wspotrzednych i wszelkie offsety .
ukfadu wspétrzednych
Aktualizacja obrotu v btad katowy
Aktualizacja zmiennej v w_artosc . . . .
o wpisana Raportowanie dotyczy takze numeru zmiennej
obrabiarki > )
W zmiennej
Aktualizacja dtugosci v btad uzyty Raportowanie dotyczy takze identyfikatora
narzedzia w aktualizacji offsetu narzedzia oraz rejestru offsetéw
Aktualizacja $rednicy v bfad uzyty Raportowanie dotyczy takze identyfikatora
narzedzia w aktualizacji offsetu narzedzia oraz rejestru offsetéw
W raporcie moze by¢ umieszczony dowolny ciag
Dostosowany v v v znakoéw okreslony przez funkcje dostosowanego
makroprogram®

makroprogramu

* makroprogram 3-punktowy oraz

makroprogram 4-punktowy

T dostepne wtasciwosci zalezg od funkcji dostosowanego makroprogramu
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Obstugiwane uktady sterowania, formaty plikow dla systeméw CAD

oraz jezyki

Oprogramowanie dziata z wiekszoscig
uktadéw sterowania obrabiarek, ktére
obstugujg pomiary z wykorzystaniem
sond:

¢ Brother

e Fanuc

¢ Haas

¢ Heidenhain

¢ Hitachi Seicos

¢ Hurco

¢ Makino

¢ Mazak

¢ Mitsubishi Meldas

e Mori Seiki

e Okuma

e Siemens

* Yasnac

Trwajg prace nad opracowywaniem
obstugi dodatkowych ukfadéw
sterujacych.

Productivity+ Active Editor Pro

wykorzystuje nastepujgce formaty CAD:

* IGES

e Parasolid

e STEP

e ACIS*

¢ AutoDesk Inventor®

o CATIA*

* Creo Elements/Pro (Pro/E)*
¢ SolidWorks*

e NX/Unigraphics*

* ptatna opcja

Ciagly rozwdj oznacza, iz dostepne
moga by¢ inne formaty. Aby uzyskac
wiecej informaciji, prosimy o kontakt na
adresem: productivityplus.support@
renishaw.com

Oprogramowanie Productivity+
Active Editor Pro dostepne jest
w nastepujgcych wersjach jezykowych:
e angielski

e czeski

¢ francuski

* niemiecki

o wioski

e japoriski

e koreanski

» chiiski (uproszczony)

¢ hiszpanski

¢ chinski (tradycyjny)

Zalecane systemy sond pomiarowych

W celu uzyskania najlepszej doktadnosci firma Renishaw zaleca stosowanie sond pomiarowych OMP400 lub RMP600, ktére
nie wprowadzajg bfedu graniastosci. Stosowanie sond firmy Renishaw, ktére nie wykorzystujg technologii tensometrycznej
powoduje pogorszenie parametréw pomiaru.

Renishaw nie wspiera stosowania sond innych producentéw wraz z tym oprogramowaniem.

Wymagania systemowe

Zalecana specyfikacja komputera PC

System operacyjny

Microsoft Windows 7 (wersja 64-bitowa) lub nowsza

Procesor

Intel Core 2 Duo z zegarem 2,0 GHz (lub réwnowazny)

Pamieé

4 GB pamigci RAM oraz 1 GB przestrzeni dyskowej

Karta graficzna NVIDIA GeForce seria 5 lub nowsza

Inne naped DVD do instalacji oprogramowania

Prosimy pamieta¢, ze z uwagi na zmienno$¢ danych technicznych komputeréw PC, podawane informacje stanowia jedynie zalecane wymagania
dotyczace systemu i sprzetu. Zasadniczo zalecamy komputer PC ,gotowy do pracy z CAD” — czyli taki, ktérego dane techniczne wskazujg na
mozliwo$¢ pracy z oprogramowaniem CAD/CAM.

W przypadku wiekszych plikow CAD, szybszy procesor, wieksza pamigé RAM oraz mocniejsza karta graficzna zapewniajg wyzszg sprawnosc
dziatania.
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Numery katalogowe oprogramowania sond
obrabiarkowych Productivity+™ Active Editor Pro

WykaZ CZQéCi — przy zamawianiu prosimy poda¢ wiasciwy numer katalogowy

Numer katalogowy | Opis Numer katalogowy | Opis
Oprogramowanie Importery CAD
A-4007-1400 Oprogramowanie Productivity+ Active A-5226-0007 importer CAD Creo Elements/Pro

Editor Pro (Pro/E)
Pakiety oprogramowania A-5226-0008 importer CAD CATIA
A-5226-5001 Productivity+ Active Editor Pro + A-5226-0009 importer CAD NX/Unigraphics

postprocesor Fanuc Macro B A-5226-0010 importer ACIS CAD
A-5226-5002 Productivity+ Active Editor Pro A-5226-0011 importer CAD SolidWorks

h postpr.o.cesor H.aas - A-5226-0012 importer CAD AutoDesk Inventor
A-5226-5003 Productivity+ Actlye Eqnor' Pro A-5226-0020 3 lub wigcej importeréw CAD?

+ postprocesor Hitachi Seicos ot
A-5226-5004 Productivity+ Active Editor Pro ostprocesory

+ postprocesor Makino A-4007-5100 postprocesor Fanuc Macro B
A-5226-5005 Productivity+ Active Editor Pro A-4007-5200 postprocesor Haas

+ postprocesor Mazak ISO A-4007-5300 postprocesor Hitachi Seicos
A-5226-5006 PrOdUCtiVity+ Active Editor Pro A-4007-5400 postprocesor Makino

b postpro.cesor I\/_I|tsub|§h| Meldas A-4007-5500 postprocesor Mazak ISO
A-5226-5007 Productivity+ Active Editor Pro A-4007-5600 postprocesor Mitsubishi Meldas

+ postprocesor Yasnac A-40075700 ‘ v
A-5226-5010 Productivity+ Active Editor Pro el poslprocesor rasnac

+ postprocesor Heidenhain i530 A-4007-5900 postprocesor Brother 32B
A-5226-5013 Productivity+ Active Editor Pro A-4007-6000 postprocesor Heidenhain i530

+ postprocesor Okuma OSP200 A-4007-6300 postprocesor Okuma OSP200
A-5226-5016 Productivity+ Active Editor Pro A-4007-6600 postprocesor Mori Seiki

+ postprocesor Mori Seiki A-4007-6700 postprocesor Siemens 810D i 840D
A-5226-5017 Productivity+ Active Editor Pro A-4007-6800 postprocesor Hurco Winmax

+ postpr.o.cesor Silemen.s 810D i 840D A-4007-6900 postprocesor Heidenhain 426/430
A-5226-5026 Productivity+ Active Edltgr Pro A-4007-7100 postprocesor dla obrabiarek

+ postpr‘o‘cesor H.urco Wlnmax wielozadaniowych Mazak Integrex
A-5226-5027 Productivity+ Active Editor Pro A-4007-7200 postprocesor Heidenhain 6xx

+ postprocesor Brother
A-5226-5028 Productivity+ Active Editor Pro

i i tJest to najbardziej ekonomiczna opcja, gdy korzysta sie z wielu formatéw

+ postprocesor Heidenhain 426/430 CAD i obstuguje ona uzytkowanie wszystkich wymienionych formatéw CAD
A-5226-5029 Productivity+ Active Editor Pro

+ postprocesor dla obrabiarek

wielozadaniowych Mazak Integrex
A-5226-5030 Productivity+ Active Editor Pro

+ postprocesor Heidenhain 6xx
A-4007-8999 Bezpfatna 90 dniowa wersja

oprogramowania - jezyk angielski

Dane teleadresowe przedstawicielstw Renishaw znajdujag sie na www.renishaw.pl/kontakt

FIRMA RENISHAW DOLOZYLA WSZELKICH STARAN, ABY ZAPEWNIC POPRAWNOSC TRESCI TEGO DOKUMENTU W DNIU PUBLIKACJI,

JEDNAK NIE UDZIELA ZADNYCH GWARANCJI ODNOSNIE TEJ TRESCI. FIRMA RENISHAW NIE PONOSI ZADNEJ ODPOWIEDZIALNOSCI,
W JAKIMKOLWIEK STOPNIU, ZA EWENTUALNE BLEDY ZAWARTE W NINIEJSZYM DOKUMENCIE.

© 2006-2018 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone.

Firma Renishaw rezerwuje prawo do zmian danych technicznych bez powiadomienia.

RENISHAW oraz symbol sondy wykorzystany w logo firmy Renishaw sg zastrzezonymi znakami towarowymi firmy Renishaw plc w Wielkiej Brytanii i innych
krajach. apply innovation oraz inne nazwy i oznaczenia produktéw i technologii Renishaw sg znakami towarowymi firmy Renishaw plc oraz jej filii.
Wszelkie inne nazwy marek oraz nazwy produktéw uzyte w niniejszym dokumencie sa nazwami towarowymi, znakami towarowymi lub zastrzezonymi
znakami towarowymi nalezgcymi do ich wiascicieli.
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