apply innovation™

Interferometria laserowa, uznana na catym swiecie metoda kalibracji obrabiarek, D
oferuje najwyzsza doktadnosc. D

System laserowy XL-80 umozliwia wykonywanie identyfikowalnych pomiaréw I
obrabiarek, maszyn wspoétrzednosciowych (CMM), uktadéw dynamicznych, a
takze pomiarow w zastosowaniach naukowych.




Podstawa procesu

Jakos$¢ wytwarzanych czesci zalezy od doktadnos$ci obrabiarki.
Bez zrozumienia jej profilu btedu nie ma pewnosci, ze podzespoty
mieszcza si¢ w zakresie specyfikaciji.

Dokfadny pomiar i ustawianie obrabiarek sg zasadniczym
elementem sterowania procesem w celu zapewnienia najlepszych
parametrow i stabilnego srodowiska roboczego w trakcie obrébki.
Okreslenie wydajnosci procesu umozliwia redukcje kosztow

i poprawia produktywnosé.

Interferometr laserowy XL-80




apply innovation™

Interferometria laserowa jest najdoktadniejsza
I najbardziej powtarzalng metoda kalibrowania,
ktérej mozna uzywac¢ w wielu réoznych
zastosowaniach.

Weryfikacja obrabiarki Specjalizowane wyzwalanie

Systemu laserowy XL-80 uzywa sie gtéwnie do weryfikacji lasera
uktadéw dynamicznych. Dzieki pomiarowi parametréw
obrabiarki uzytkownik ma pewnos¢ co do jakosci obrobki
maszynowej i moze zidentyfikowac problemy, zanim
zostang one wykryte w produkowanych czesciach.

W niektorych zastosowaniach wymaga sie jednak
zbierania danych laserowych w niestandardowym czasie
lub synchronizowanych potozeniach. Mozna to osiggna¢
za pomoca aplikacji Capture pakietu oprogramowania
W odrdznieniu od innych systemow laserowych, system CARTO, korzystajac z opcji wyzwalania nacisnigciem
XL-80 umozliwia bezposredni i niezalezny pomiar btedéw klawisza, potozeniem lub zdalnie (TPin).

geometrycznych w samej obrabiarce. Daje to pewnos¢

wynikéw pomiaru i pozwala na wyizolowanie konkretnych

bteddéw. Doktadnos$¢ obrabiarki mozna udoskonali¢ przez:

e wprowadzenie docelowych modyfikacji w konstrukcji
obrabiarki,

e wykorzystanie danych w celu kompensaciji btedéw.

W kolejnych pomiarach mozna zweryfikowac¢
wprowadzone udoskonalenia i zademonstrowac
mozliwos$ci obrabiarki.

Analiza dynamiczna

Znajomos¢ charakterystyki dynamicznej obrabiarki

— przyspieszenia, szybkosci, drgan, czasu
pozycjonowania, rezonansu i ttumienia — jest
czynnikiem o krytycznym znaczeniu w wypadku wielu
zastosowan. Charakterystyka ta ma wptyw na takie
parametry robocze, jak doktadnos¢ pozycjonowania,
powtarzalnos$¢, chropowatos¢ powierzchni oraz zuzycie.

Laserowy system pomiarowy XL-80 umozliwia zbieranie
danych dynamicznych z szybkoscig do 50 kHz.
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Dwie osie

W niektorych instalacjach jedna o$ obrabiarki jest
sterowana przez systemy z dwoma napedami

i dwoma uktadami sprzezenia zwrotnego (np.

tokarki oraz duze maszyny wspotrzednosciowe typu
bramowego). Konfiguracje z dwoma laserami potagczone
z oprogramowaniem dwdch osi zapewniajg w tym
przypadku mozliwos$¢ automatycznego zbierania danych
réwnoczesnie z obu osi réwnolegtych.

Zastosowania specjalne

Rozwigzania projektowe i produkcyjne oparte
na naszej wiedzy i doswiadczeniu w zakresie
zastosowan systemow produktéw na catym swiecie.

Skontaktuj sie z lokalnym biurem Renishaw, jezeli
masz do czynienia z niecodziennym lub specjalnym
zastosowaniem, gdyz produkty standardowe

moga zosta¢ dostosowane do potrzeb rozwigzania
niestandardowego

Zastosowania laboratoryjne

Od momentu wprowadzenia na rynek XL-80 jest
systemem do réznych zastosowan laboratoryjnych.
Jest tez stosowany w wielu prestizowych organizacjach
zajmujacych sie kalibracja. Charakteryzuje sie

bardzo wysoka stabilnoscig czestotliwosci lasera,
opublikowanym budzetem niepewnosci oraz ciaggta
Sciezka identyfikowalnosci zgodnie z wymogami umowy
wzajemnego uznawania CIPM (CIPM MRA). Mozna
wiec fatwo zrozumiec, dlaczego jest stosowany jako
system odniesienia. Dzieki roznym opcjom potaczen

i wyzwalania jest jednostka elastyczna i tatwg do
zamontowania w niestandardowej instalacji testowe;j.

Do poprzednich zastosowan mozna zaliczy¢ state uktady
do kalibrowania instalacji, pomiary wzorcow stopniowych
oraz instalacje do kalibrowania czestotliwosci lasera.
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‘ ‘ Obecnie jestesmy bardzo dobrze zorganizowani, a dzigki

urzgdzeniom Renishaw wiemy znacznie wiecej o naszych
maszynach i procesach. Zawsze szukamy mozliwosci
udoskonalenia tego, co robimy. Naszym standardem
dziatania jest zero brakéw — to trzecia absolutna
warto$é w naszej filozofii jakosci. Zadna czesé nie opusci
hali produkcyijnej, o ile nie jest czescia prawidtowa. Nie
udatoby sie to jednak bez systemow firmy Renishaw.

‘ ‘ Wykorzystanie systemu laserowego XL-80 firmy Renishaw

przyniosto nam wiele korzysci. Jest tatwy w obstudze i
szybko sie konfiguruje. Ma przyjazne dla uzytkownika
oprogramowanie z intuicyjnym interfejsem. W poréwnaniu
z systemem laserowym innej marki, ktérej uzywalismy w
przesztosci, nasza wydajnos¢ wzrosta o 30%.

Beijing U-Precision Tech Co., Ltd, (Chiny) , ,

FMC Technologies (Wielka Brytania) , ,
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Przeglad systemu

Laser XL-80

Doktadnosé- niezwykle stabilna czestotliwosé lasera
zgodna z normami krajowymi i miedzynarodowymi.

Laserowy system XL-80 ma wbudowany port USB.
Laser generuje standardowo pomochiczy analogowy
sygnat wyjsciowy, z opcja fabryczna wyjscia
kwadraturowego. Do tego pomocniczego gniazda WE/
WY mozna doprowadzi¢ wejsciowy sygnat wyzwalania
stuzgcy do zdalnego wyzwalania.

Laser kwadraturowy XL-80 podlega przepisom o kontroli
eksportu. Uwaga: systemoéw XL-80 z wyjsciem sygnatu
kwadraturowym nie powinno sie uzywac¢ w uktadach
sprzezenia zwrotnego.

Informacje na temat laserowych uktadow
sprzezenia zwrotnego mozna znalez¢ w witrynie
www.renishaw.com/laserencoders.

Statyw i stolik

Elastycznos$¢é — regulowany, lekki tréjnég do
stabilnego ustawiania lasera, ze stolikiem do
doktadnego zestrojenia konfiguraciji.

Stolik tréjnogu umozliwia precyzyjny obrét i przesuwanie
lasera XL-80. Zostat tak zaprojektowany, ze moze
pozostawac przymocowany do zespotu lasera,
zapewniajgc tatwos¢ przechowywania i szybkosé
ustawiania. Mechanizm ,szybkiego zamocowania/
zwolnienia” umozliwia szybkie i pewne mocowanie
na tréjnogu.

W zastosowaniach, gdzie zamocowanie na
tréjnogu nie jest wygodne, np. w przypadku
mocowania wprost na stole obrabiarki, laser ze
stolikiem mozna zamocowac na podstawie
magnetycznej, stosujgc opcjonalny tagcznik
przejsciowy.

Laser XL-80

Stolik

Tréjnog
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Giéwne cechy i zalety

&

Dokfadnos¢ réwna +0,05 ppm w okresie trzech
lat uzyskuje sie dzieki kontroli cieplnej dtugosci
rury lasera z doktadnoscig do nanometréw.

&

Zachowanie petnej doktadnosci pomiaréw
temperatury od 0°C do 40°C.

&

Pomiary interferometryczne umozliwiaja
identyfikacje dtugosci fali lasera. Kalibracje firmy
Renishaw sg zgodne z sygnatariuszami umowy
CIPM MRA, ktéra zapewnia spéjno$¢ norm
metrologicznych na catym $wiecie.

&

Lekki uktad optyczny i szeroki asortyment
rozwigzan szybkich mocowan. Uktad optyczny
generuje wyjsciowa i powracajaca wiazke swiatta
bez naktadania, aby utatwic¢ zestrojenie.

&

Diody LED sity sygnatu i zestrojenia lasera
sprawiaja, ze system jest szybki i fatwy
w uzytkowaniu

&

Zrédto ciepta lasera lezy poza pomiarowym
uktadem optycznym. Uktad optyczny

z anodyzowanego aluminium pozwala tez na
10 razy szybsza aklimatyzacje niz uktad ze stali,
bedac jednoczesnie lekkim i wytrzymatym.

apply innovation™

Stacja kompensacyjna
XC-80 i czujniki

Niezawodnos$¢- stacja kompensacyjna zapewnia
doktadnos¢ pomiarow systemu XL-80 w catym
zakresie parametrow otoczenia.

Najwieksza niepewnos¢ w pomiarach laserowych
wynika z wahan parametréw $rodowiskowych
(temperatura powietrza, jego cisnienie
i wilgotnosc), poniewaz zmieniajg one
dtugos¢ fali swiatta laserowego.

W laserze XL-80 stosuje sie
kompensator wptywu otoczenia
XC-80 oraz bardzo doktadne czujniki
w celu automatycznej kompensaciji
wptywu zmian warunkéw otoczenia.

W celu skompensowania
rozszerzalnosci cieplnej
obrabiarki do kompensatora
XC-80 mozna podtaczy¢ maks. trzy czujniki temperatury
materiatu. ,,Inteligentne czujniki” przetwarzajg sygnaty
odczytane u zrédta. Magnetyczne mocowania i kable
podtaczeniowe czujnikow o dtugosci 5 m utatwiajg prace.

——

Walizka systemu XL-80

Przenosne walizki z kétkami solidnie
zabezpieczajg system laserowy.

Wytrzymate, wodoodporne
walizki wyposazono we wktadki
piankowe, ktére minimalizuja
wstrzasy.

Dostepne s3 tez rozne
konfiguracje systemu i
kieszenie do przechowywania
osprzetu lub akcesoridw.
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Rodzaje pomiardow przy uzyciu systemu XL-80

Pomiar liniowy

Pomiar liniowy jest jak dotad najczesciej
wystepujaca forma pomiaréw
wykonywanych na obrabiarkach.

W trakcie pomiaru liniowego system XL-80 mierzy wzgledna
zmiane odlegtosci miedzy $ciezka optyczna odniesienia

i Sciezka pomiarowa. Jeden z uktaddéw optycznych mozna
przesuwac przy zatozeniu, ze drugi pozostaje nieruchomy.
System laserowy XL-80 zapewnia doktadnos¢ +0,5 ppm z
rozdzielczoscig 1 nanometra.

Dostepny jest zestaw do pomiaréw liniowych dalekiego
zasiegu od 40 m do 80 m.

Pomiar katowy

Btedy katowe s3g jednym z giéwnych przyczyn
btedéw pozycjonowania w obrabiarkach i
maszynach wspoirzednosciowych.

Pomiary katowe odbywaja sie przez monitorowanie

zmiany Sciezki optycznej generowanej miedzy statym
interferometrem katowym a ruchem reflektora katowego.

W tej konfiguracji mozna mierzy¢ maksymalne odchyiki
katowe do +10° z rozdzielczoscia 0,01 sekundy tukowe;.

Dostepne sa réwniez uktady optyczne do pomiaréw
katowych ze stalowymi obudowami w celu uzyskania
zwiekszonej stabilnosci termicznej. Dostepny jest zestaw
z potagczonym uktadem optycznym do pomiaru liniowego i
katowego z jednego ustawienia.

s Pomiar prostoliniowosci

¢ Umozliwia wyznaczenie ugiecia oraz biedow
prostoliniowosci prowadnic maszyny.

W tym pomiarze wyznacza sie odchytke liniowa prostopadta
do osi przemieszczenia przez monitorowanie zmiany

$ciezki optycznej generowanej w wyniku przemieszczenia
poprzecznego zwierciadta do pomiaru prostoliniowosci lub
pryzmatu Wollastona. Btedy prostoliniowosci moga byé
spowodowane zuzyciem prowadnic, kolizjg lub kiepskim
fundamentowaniem obrabiarki.

Potaczenie dwéch pomiardw prostoliniowosci umozliwia
oszacowanie rownolegtosci niezaleznych osi. Dostepne
sg zestawy do pomiaru prostoliniowosci dla krotkich osi
(0,1-4 m) i dtugich osi (1-30 m).
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Pomiar prostopadtosci
| W tym pomiarze mierzy sie prostopadtos¢

dwéch nominalnie prostopadtych osi liniowych.

Btedy prostopadtosci moga by¢ skutkiem przesuniecia
fundamentu obrabiarki, brakiem zestrojenia czujnikdw potozenia
wyjsciowego (w obrabiarkach bramowych) lub stabej kontroli
jakosci podczas produkcji obrabiarki. Te btedy beda mie¢
bezposredni wptyw na geometrie czesci produkowanych

na obrabiarce.

Prostopadto$é miedzy dwiema osiami mozna obliczy¢ za
pomoca skalibrowanej optyki prostopadtosci i potaczenia
dwdéch pomiaréw prostoliniowosci.

Do wykonania pomiaru prostopadtosci uwzgledniajacego os
pionowa beda wymagane dodatkowe akcesoria optyczne.

Pomiar ptaskosci

W tym pomiarze analizujemy ksztatt
powierzchni maszyn wspotrzednosciowych
i innych nominalnie ptaskich powierzchni.

Pozwala to na utworzenie tréjwymiarowego obrazu

i udokumentowanie odchytek od doskonale ptaskiej
powierzchni. Gdy btedy ptaskosci beda znaczace, nalezy
woéwczas dokonac dziatania naprawczego ptyty na przyktad
przez docieranie.

Zestaw do pomiaru ptaskosci zawiera dwa zwierciadta
i trzy podstawy, ktére mozna dopasowaé do wielkosci
powierzchni.

Pomiar osi obrotowej

W pomiarze osi obrotowych ocenia si¢
wydajnosé indeksowania osi obrotowych
obrabiarki.

W konfiguracji obrotowej mierzy sie doktadno$¢ pozycjonowania
katowego osi poprzez poréwnanie potozenia wyswietlanego na
sterowniku obrabiarki z potozeniem zmierzonym przez sprzet.

Kalibrator osi obrotowych XR20 wspétpracuje z laserowymi : ’
systemami XL-80 i XM-60. Umozliwia pomiar btedéw ”
pozycjonowania z doktadnosciag +1 sekundy tukowej.
Aby uzyskac wiecej informacji, odwiedz witryne - ﬂ.
&

www.renishaw.com/xr20 . ) . ‘
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Zestaw zamocowania
ukftadu optycznego

Zestaw zamocowania uktadu optycznego
wykorzystuje sie do mocowania optycznych
uktadéw pomiarowych na testowanej obrabiarce
w réznych uktadach.

Podstawa magnetyczna

Podstawy magnetycznej uzywa sie do
zamocowania uktadu optycznego systemu XL-

80 (gdy uzywa sie go w potgczeniu z przystawka
podstawy magnetycznej XL). W podstawie znajduje
sie przetacznik do szybkiego mocowania oraz
zenski gwint M8 do zamocowania. Dostarczony
zestaw zawiera 2 podstawy.

Duzy retroreflektor
Jest uzywany w trakcie pomiaréw prostoliniowosci i
prostopadtosci osi pionowej obrabiarki.

Podstawa do pomiarow
prostoliniowosci

Podstawa przeznaczona do zamontowania na
zwierciadle do pomiaru prostoliniowosci i nastawnym
zwierciadle zwrotnym (lub sterowniku wigzki
laserowej z nieruchomym zwierciadtem zwrotnym)
do niektorych pomiaréw osi pionowej. Mozna jej
réwniez uzy¢ do zamontowania uktadéw optycznych
do pomiaréw potozenia liniowego i katowego.

Pionowe zwierciadto zwrotne
Nastawne zwierciadto zwrotne stuzy do kierowania
wigzki w trakcie pomiaréw prostoliniowosci

i prostopadfosci osi pionowej obrabiarki.

Zwierciadio obrotowe

To zwierciadto mozna wykorzystywac jako narzedzie
utatwiajgce zestrojenie wigzki przy pomiarach
diagonalnych zgodnie z ANSI B5.54 oraz ISO 230-
6. Jest rowniez przydatne podczas pomiaréw na
tokarkach ze skosnym tozem. Sruby zaciskowe
umozliwiajg tatwe przymocowanie zwierciadta do
uktadu optycznego.

Przystona do pomiarow
prostoliniowosci

Ta przystona umozliwia wykonywanie pomiarow,
gdy wiazka powrotna znajduje sie w tej samej
ptaszczyznie poziomej, co wigzka wyjsciowa. Kiedy
stosuje sie jg z ukladem optycznym do pomiaru
prostoliniowosci, mozna wykonywac pomiary
prostoliniowosci w ptaszczyznie pionowej.

Przystawka podstawy
magnetycznej XL

Ta przystawka umozliwia zamocowanie stolika
tréjnogu na podstawie magnetycznej lub innym
mocowaniu z gwintem M8.

Nieruchome zwierciadto
zwrotne

Nieruchome zwierciadto zwrotne odbija wigzke
promieniowania lasera pod katem 90°. Podobnie jak
zwierciadto obrotowe, mozne je przymocowac do
pomiarowego ukfadu optycznego w celu utatwienia
zestawiania uktadu optycznego i jest gtownie
wykorzystywane w przypadkach, gdzie wystepuje
ograniczony dostep do zgdanej osi pomiaru.
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Zestaw przystawek obrotowo-katowych

Zestaw przystawek obrotowo-kgtowych umozliwia elastyczne mocowanie laserowego osprzetu
kalibracyjnego pod katem od 0° do 90° z mozliwoscig ptynnego obracania.

Zestaw ukitadu optycznego do pomiaréw liniowych dalekiego
zasiegu

Wigzka laserowa jest rozbiezna na dtugich dystansach. Wychodzaca i powracajaca wigzka laserowa
moga sie wzajemnie zaktécacé. Zestaw do pomiaréw liniowych dalekiego zasiegu zawiera peryskop do
rozdzielenia wigzek i duzy retroreflektor do utrzymania rozdzielonych wigzek. Docelowy uktad optyczny
utatwia zestrojenie i pozwala na wykonywanie pomiaréw na odlegtosciach od 40 m do 80 m.

Niewielki uktad optyczny do pomiaréw przemieszczen liniowych

Niewielki uktad optyczny do pomiaréw liniowych umozliwia uzywanie laserowego systemu XL-80

w zastosowaniach, gdzie konieczne jest uzycie matego i lekkiego retroreflektora pomiarowego. Niewielki
retroreflektor liniowy ma tylko 10% wagi standardowego retroreflektora liniowego. Minimalizuje to wptyw
retroreflektora na parametry dynamiczne obrabiarki i zapewnia wiekszg elastycznos¢ dzieki opcjom
mocowania. Uzycie tego uktadu optycznego skraca zasieg do 4 m.

Sterownik wiazki laserowej LS350

Ten unikalny, uktad optyczny umozliwia doktadna regulacje katowa potozenia wigzki lasera zaréwno
w ptaszczyznie poziomej, jak i pionowej, co powoduije, ze zestrojenie lasera jest prostg, jednoetapowa
operacja. Sterownik wiazki przyspiesza pomiary potozenia liniowego, potozenia katowego i odchytek
prostoliniowosci, niezaleznie od tego, czy sg wykonywane wzdtuz osi, czy pod katem 90°.

Plyta éwiercfalowa

Ptyta ¢wierc¢falowa zamienia liniowa wigzke $wiatta laserowego na wigzke o polaryzacji kotowe;j.
Pozwala to na zastgpienie uktadu optycznego retroreflektora zwierciadtem ptaskim do pomiaréw
liniowych. Dwa czesto spotykane zastosowania, w ktorych korzystne jest uzycie zwierciadta ptaskiego,
to systemy wysokiej rozdzielczosci lub sytuacje, w ktérych powierzchnia pomiaru porusza sie
prostopadle do wiagzki laserowej, np. na stoliku XY. To zastosowanie wymaga powierzchni o duzym
wspotczynniku odbicia $wiatta.
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Opcje specjalistyczne

Zestaw do liniowych pomiaréw diagonalnych

Zestaw do liniowych pomiaréw diagonalnych umozliwia wygodne zamontowanie Ustawianie
przedmiotu laserowego systemu XL-80 i uktadu optycznego do pomiaréw na obrabiarce

w celu sprawdzenia jej parametréw pozycjonowania zgodnie z wytycznymi

normy B5.54 oraz ISO 230-6. -

Dedykowane mocowanie magnetyczne mocuje sie do toza \
obrabiarki; jest ono wyposazone we wszystkie elementy regulacji
optycznej wymagane do pomiaréw diagonalnych. Umieszczenie lasera

i akcesoriow* na jednej ptycie pozwala na szybkie ich przeniesienie w inne
miejsce i kontynuowanie testow.

*Akcesoria sprzedawane oddzielnie.

For illustration purpose only, accessories not included.

Zestaw uniwersalny TB20

Wyzwalacza kwadraturowego TB20 mozna uzy¢ do zdalnego wyzwalania lasera XL-80.
Monitoruje on sygnaty sprzezenia zwrotnego potozenia miedzy przetwornikami potozenia
obrabiarki i jej sterownikiem, a nastepnie przesyta sygnaty wyzwalania do lasera XL-80.
Umozliwia to synchronizacje potozenia skali lub ruchu w celu przechwytywania danych za
pomoca systemu XL-80.

Uniwersalnego zestawu TB20 uzywa sie gtownie w takich zastosowaniach,
jak np. kalibracja sruby pociagowe;j lub systemu enkodera.

TRIGGER
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Pakiet oprogramowania CARTO

apply innovation™

Pakiet oprogramowania CARTO zawiera aplikacje do zbierania danych, analizy i kompensaciji,
upraszczajac proces monitorowania i poprawy parametrow pozycjonowania obrabiarki.

Pakiet CARTO skfada si¢ z trzech
aplikaciji:

&

Do zbierania laserowych danych pomiarowych

&

Do szybkiej analizy zgodnie z miedzynarodowymi
standardami

&

Do szybkiej i tatwej korekcji btedow

Interfejs uzytkownika CARTO
upraszcza przebieg procesu, dzieki
czemu uzytkownicy moga tatwo
zbiera¢ dane i zarzadzac nimi.

Wbudowane funkcje, takie jak
sautomatyczne wykrywanie
znaku” i ,wstepne ustawienie
pierwszego punktu docelowego”
daja pewnos¢, ze zbiera sie
poprawne dane juz za pierwszym
razem. Takie podejscie pozwala
na wieksza produktywnosé

przy stosowaniu produktow
kalibracyjnych Renishaw.

www.renishaw.com/xI80 13
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Mo

Parametry
pozycjonowania -
zebrane i zapisane

Automatyczne generowanie
metody testu

Po zakonczeniu testu metody testu sa
zapisywane automatycznie, tworzac
baze danych, ktérg mozna tatwo
przeszukiwac w celu ponownego
przeprowadzenia testow.

Wiecej danych niz kiedykolwiek dotad

W kazdym potozeniu docelowym CARTO zapisuje potozenie lasera, dane srodowiskowe z podtgczonej stacji
kompensacyjnej i znacznik czasu, umozliwiajgc bardziej dogtebng diagnostyke i analize bteddéw.
Generator programu pomiarowego

Generowanie programéw pomiarowych na podstawie zdefiniowanych metod testéw.

taczenie danych

Funkcja taczenia danych umozliwia pomiar dtugich osi na kilku krétkich odcinkach. Pozwala to na wykorzystanie
wydajnego uktadu optycznego do pomiaru prostoliniowosci krétkiego zasiegu przy pomiarach dtuzszych osi.

Explore
Analiza danych

Raportowanie

Analizowanie danych zgodnie

z miedzynarodowymi normami,
aby odpowiadaty wymaganiom
uzytkownika. Tworzenie raportow
PDF przy uzyciu konfigurowanej
funkcji raportéw taczonych.

Mozliwos¢ porownywania danych
Poréwnanie danych historycznych, réznych typéw pomiaréw, danych potozenia w funkgcji danych srodowiskowych.

Operowanie danymi

Analizowanie danych w dowolny sposob, korzystajac z wbudowanych narzedzi do operowania danymi.
Dane mozna réwniez wyeksportowaé do formatu CSV (wartosci rozdzielone przecinkami) w celu ich
przeanalizowania poza pakietem oprogramowania CARTO.

Organizacja danych

Oznaczanie umozliwia skuteczng organizacje danych testowych zgodnie z wymaganiami uzytkownika. tatwe
wyszukiwanie i filtrowanie danych w bazie danych.

Tworzenie kopii zapasowych i udostepnianie danych
Eksportowanie jednego lub kilku testéw jednym kliknieciem przycisku. Alternatywa jest utworzenie kopii
zapasowej catej bazy danych w jednym pliku ,..carto”.
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Compensate
Korekcja - btedéw

Aplikacja Compensate zapewnia rozwigzania poprawiajgce wydajnos¢ pozycjonowania uktadu
dynamicznego przy uzyciu plikow korekcji btedéw. Standardowym formatem sa pliki Renishaw
(LEC.REN i LEC2.REN) z nieprzetworzonymi danymi btedéw. Pliki te sg wstecznie zgodne z

poprzednim oprogramowaniem pomiarowym Renishaw uzywanym z systemami ML10 i XL-80.

Zalety:

Wykresy kompensacji
Wizualne przedstawienie oczekiwanej poprawy parametrow pozycjonowania po kompensac;ji.

Niestandardowa konfiguracja kompensacji

Tworzenie niestandardowych plikéw konfiguracji zgodnie z wymaganiami uzytkownika, aby zminimalizowac

potencjalne btedy konfiguracji i skroci¢ czas przestoju w procesie kompensacji.

Opcjonalne dodatki
Poétautomatyczna korekcja btedéw jest dostepna w natywnym jezyku obrabiarki. Aplikacja Compensate
pozwala zminimalizowacé ilo$¢ odpaddw i obnizy¢ koszty.

Wyprowadzanie danych w formacie pliku obrabiarki
Pliki wyjsciowe Compensate sg sformatowane w natywnym jezyku obrabiarki i gotowe do przestania do
obstugiwanych sterownikow.

Wyjscie kompensaciji btedéw

Interfejs uzytkownika przypisany do danej obrabiarki ogranicza ilos¢ czynnosci wykonywanych
przez uzytkownika, bez koniecznosci recznej edyciji tabel kompensaciji, a to z kolei skraca czas
przestoju obrabiarki.

Dostepne sa nastepujace opcjonalne dodatki:

Kompensacja pochylenia w pionie — umozliwia tatwg aktualizacje tabel kompensaciji liniowe;j,
obrotowej i prostoliniowosci dla sterownikéw z obstugiwanymi opcjami (jeden stopien swobody).

Qnm ‘Illllllll ‘IIIIIIIIIIIII QU

Najnowszg liste obstugiwanych sterownikdw mozna znalez¢ tutaj: www.renishaw.com/carto-add-ons

www.renishaw.com/xI80
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Parametry robocze

Wszystkie podane wartosci zalezg od warunkéw srodowiskowych.

Pomiary liniowe

Dane techniczne Metryczne
Zakres pomiaru liniowego* Om-80m
Doktadnos$é pomiaru +0,5 ppm

(ze stacja kompensacyjng XC-80) (0,5 ym na metr)
Rozdzielczosé 0,001 pm

* Standardowo 0-40 m. Dane techniczne dla trybu pomiaru liniowego (jak powyzej) oraz innych trybéw pomiarowych sa podawane z poziomem
ufnosci 95% (k = 2) i sa wazne dla catego zakresu $rodowiskowych parametréw roboczych.

Pomiary katowe

Dane techniczne Metryczne
Zakres osiowy Om-15m
Zakres pomiaru katowego +175 mm/m

Doktadnos¢é pomiaru katowego

Doktadnos¢é pomiaru katowego (kalibrowana)

+0,002A +0,5 +0,1M p rad
+0,0002A +0,5 +0,1M p rad*

Rozdzielczos¢

0,1 um/m

* w temperaturze 20°C +5°C
A = wyswietlany odczyt katowy M = pomiar odlegto$ci w metrach

Prostoliniowos¢

Dane techniczne

Metryczne

Zakres osiowy (krétki zasieg) 0,1m-4,0m*
(daleki zasieg) 1m-30m
Zakres pomiaru odchyiki prostoliniowosci +2,5mm

Doktadnosé (krotki zasieg)
(daleki zasieg)

+0,005A +0,5 0,15 M? pm
+0,025A +5 0,015 M2 pm

Rozdzielczos¢ (krotki zasieg)

(daleki zasieg)

0,01 pm
0,1 ym

A = wyswietlany odczyt prostoliniowosci
M = zmierzona odlegto$¢ w metrach;
* Wieksze odlegtosci dostepne dzieki funkcji taczenia danych

Pomiar obrotowe

Dane techniczne

Metryczne

Docelowy zakres katowy

do 25 obrotow

Doktadnos$é pomiaru

+5 ym/m

Maks. szybkos¢ obrotowa osi

< 5° obrotu osi — bez ograniczen
> 5 obrotu osi — 10 obr./min

Zasieg Bluetooth

typowo 5 - 10 metrow

Orientacja

jakakolwiek

Plaskos¢

Dane techniczne Metryczne

Zakres osiowy Om-15m

Zakres pomiarowy odchylki ptaskosci +1,5mm
Doktadnosé +0,002A +0,02 M2 pm
Rozdzielczosé 0,01 ym

Rozstawienie stop

50 mm, 100 mm i 150 mm

A = wyswietlany odczyt ptaskosci
M = dtugos¢ przekatnej w metrach

16 Interferometr laserowy XL-80




Prostopadtosé
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Dane techniczne

Zakres

Metryczne

+3/M mm/m

Doktadnos¢ (krétki zasieg)
(daleki zasieg)

+0,005A +2,5 +0,8 M p rad
+0,025A +2,5 +0,08 M p rad

Rozdzielczos¢

0,01 pm/m

A = wyswietlany odczyt prostopadiosci
M = pomiar odlegtosci najdtuzszej osi w metrach

Dane techniczne produktu

Charakterystyka systemu

Maksymalna szybkos$¢ przesuwu

4 m/s*

XC-80 environmental compensator

Dimensions (weight)

135 mm x 58 mm x 52 mm (490 g)

Czestotliwosé dynamicznego
zbierania danych

10 Hz - 50 kHz**

Czas wstepnego nagrzewania

<6 minut

Zakres temperaturowy
zdefiniowanej doktadnosci

0-40°C

*1,6 m/s (kwadratura 80 nm); 0,2 m/s (kwadratura 10 nm)
** 20 MHz w trybie kwadratury

Zakres

Czujniki parametréw srodowiskowych

Doktadnosé

Temperatura materiatu | 0-55°C +0,1°C
Temperatura powietrza | 0-40°C +0,2°C
Cisnienie powietrza 650 mbar +1 mbar

—1150 mbar
Wilgotnosé 0% —95% +6% wilgotnosci
wzgledna (%) (bez kondensacji) | wzglednej

Laser XL-80

+0,05 ppm

Dokfadnos¢é
czestotliwosci lasera

Wymiary (masa)

214 mm x 120 mm x 70 mm (1,85 kg)

Zasilanie

Zewnetrzny zasilacz,
90-264 VAC, automatyczne
wykrywanie napiecia

Moc wyjsciowa lasera

A

LASER RADIATION

DO NOT STARE INTO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT
632.8nm  MAX TmW CW

IEC/EN 60825-1 : 2007

Interfejs

Wbudowane tagcze komunikacji USB

TPin (sygnat wyzwalania) | Tak

Kwadraturowy sygnat | tak (opcja fabryczna)
wyjsciowy

Analogowy napieciowy | Tak

sygnat wyjsciowy

Diody LED wskazania Tak
mocy sygnatu

Power supply

Powered via USB from PC

Internal sensors

Air pressure, relative humidity

Remote sensors

1 air temperature,
1 — 3 material temperature

Interface

Integral USB comms

System cases

Case 1 Case 2

(base system) (full system)
Case dimensions | 560 mm x 560 mm x
(LxHxD) 351 mm x 229 mm | 455 mm x 265 mm
System weight* 12 kg — 17 kg 16 kg — 25 kg

*System in case weight depends upon options specified

System weights indicated are for:

Case 1: Linear XL-80 and XC-80 system
Case 2: Linear, angular and straightness XL-80 and XC-80 system

Universal tripod

Dimensions folded
with boss (weight)

@160 mm x 640 mm (3.9 kg)

Working height range
(to laser output beam)

Minimum: 540 mm
Maximum: 1560 mm
(column up)

Case dimensions

170 mm x 170 mm x 670 mm

Certification

Certification

XL-80, XC-80, air and
material temperature sensors
certificates comply with
requirements of ISO 17025

Quality system

1ISO 9001, BSI certified

www.renishaw.com/xI80 17



Rozwigzania Renishaw do pomiarow
na obrabiarkach

Firma Renishaw oferuje game rozwiagzan kalibracyjnych, ktére
pozwalaja na poprawienie parametréow technicznych obrabiarki,
wydiuzenie jej czasu pracy i optymalizacje harmonograméw
konserwacji zapobiegawcze,;.

Weryfikacja o Kompensacja
Zweryfikowanie Kompensacja
mozliwosci zmniejsza btad miedzy

pozycjonowania maszyny, wskazanymi i rzeczywistymi
aby potwierdzi¢, ze spetnia pozycjami maszyny, aby
ona specyfikacje. poprawic jej wydajnosé.

Budowa Diagnostyka
Dokfadne ustawienie Regularne kontrole
osi podczas budowy stanu maszyny moga

maszyny zmniejsza btedy zidentyfikowaé zrédta
geometryczne i btedy rotaciji. btedéw i zminimalizowac
nieplanowane przestoje.

y’ Qc20

n® | AxiSet”
Check-Up
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Innowacje firmy Renishaw zmienity branze
metrologii przemystowej

Firma Renishaw oferuje game rozwigzan kalibracyjnych do
obrabiarek, maszyn wspoétrzednosciowych i innych zastosowarn:

System wieloosiowego kalibratora
XM-60

e Pomiar w szesciu stopniach swobody w dowolnej
orientacji przestrzennej z jednego zamocowania

e Unikatowa technologia, optyczny pomiar skrecen
we wszystkich kierunkach i komunikacja za pomoca
Swiattowodu.

Kalibrator osi obrotowych XR20
e Dokfadnos$¢ pomiaru do +1 sekundy tukowej

¢ Catkowicie bezprzewodowe dziatanie — szybka
i tatwa konfiguracja

System laserowy XK10

¢ Uniwersalne narzedzie laserowe do osiowania
i ustawiania obrabiarek i urzadzen peryferyjnych

¢ Intuicyjne oprogramowanie zawierajgce doktadne
informacje o kazdym pomiarze

System QC20 ballbar
e Najczesciej uzywany system do oceny stanu
technicznego obrabiarek

e Redukuje czasy przestojow, ilos¢ brakow i koszty
kontroli.

Sprawdzian AxiSet™ Check-Up do
obrabiarek

e Szybki pomiar doktadnosci osi obrotowych na
obrabiarce

e Doktadne wykrywanie i raportowanie btedéw weztéw
kinematycznych osi obrotowych

www.renishaw.com/xI80 19



Serwis i jakosé
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Dzieki naszemu ciggtemu zaangazowaniu do swiadczenia ustug
i zapewniania jakosci mozemy zaoferowa¢ klientom kompletne
rozwigzanie

Szkolenie

Firma Renishaw oferuje szereg szkolen dla operatoréw
na miejscu u klienta lub we wiasnym centrum
szkoleniowym.

Nasze doswiadczenie metrologiczne pozwala na
przygotowanie szkolenia nie tylko w zakresie oferowanych
produktow, ale takze zwigzanych z nimi zasad i metod
wiasciwego postepowania. Dzieki temu nasi klienci moga
zoptymalizowac wiasne procesy produkcyjne.

Pomoc techniczna

Nasze produkty zapewniaja poprawe jakosci

i produktywnosci, a my bedziemy dazy¢ do uzyskania
petnego zadowolenia klientdw poprzez utrzymywanie
jakosci obstugi klientéw na najwyzszym poziomie

i doswiadczenie na temat potencjalnych zastosowan
produktow. Kupujac od firmy Renishaw system laserowy
lub ballbar, masz takze dostep do naszej sieci wsparcia
technicznego na catym swiecie, wraz z fachowcami

w zakresie metrologii obrabiarkowej i serwisowania sprzetu.

Ustugi wzorcowania wykonywane przez firme Renishaw

w Wielkiej Brytanii sg zgodne z wymogami laboratorium
National Physical Laboratory (NPL), ktore jest
sygnatariuszem CIPM MRA. Miedzynarodowe placéwki
zajmujgce sie wzorcowaniem urzadzen zapewniajg
spojnos¢ metrologiczng z wymaganiami urzedow lokalnych.

Projektowanie i produkcja

Oprécz mozliwosci swiadczenia kompleksowych ustug
projektowych we wtasnym zakresie, firma Renishaw ma
tez zaktady produkcyjne, w ktérych wytwarza niemalze
wszystkie podzespoty i elementy sktadowe oferowanych
urzadzen. Daje nam to mozliwos$¢ petnego zrozumienia

i kontrolowania procesu projektowania i wytwarzania.

Parametry laserowych systemow firmy Renishaw sg
weryfikowane przez niezalezne laboratoria National
Physical Laboratory (NPL) w Wielkiej Brytanii oraz
Physikalisch-Technische Bundesanstalt (PTB)

w Niemczech.

Certyfikowanie

Firma Renishaw plc ma certyfikat i podlega regularnym
audytom zgodnie z wymogami normy ISO 9001
dotyczacej zapewnienia jakosci. Zapewnia to najwyzsza
jakos¢ wszelkich aspektow projektowania, wytwarzania,
sprzedazy, obstugi posprzedazowej i ponownej

kalibraciji.
°
bsi.

Certyfikat ten zostat wydany przez
BSI Management Systems, uznawang
w skali miedzynarodowej jednostke
certyfikujgca, akredytowang przez
UKAS.

www.renishaw.com/xI80
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