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Atualizar

A operagao “atualizar” constitui a base do poder e flexibilidade do
Productivity+.

Todas as medigoes sé@o efetuadas com um objetivo em mente:
controlar o processo de usinagem em andamento.

Criacao do sistema de coordenadas de trabalho, ajuste do didmetro
da ferramenta e atualizagéo das variaveis da maquina: todos estes
fatores ajudam a influenciar o resultado final de um processo de
usinagem.

Adaptar

Os processos inteligentes auxiliam a producéo e asseguram

a conformidade do produto. O Productivity+ permite que o seu
processo se adapte utilizando a condigdo paramétricas tais como
Se ... Entao, controle de fluxo e fungdes avangadas tais como
macros personalizadas.

Uma vez que os programas foram pds-processados, os programas
do Productivity+ sao executados em uma unica etapa no comando,
evitando problemas de comunicagao e eliminando a necessidade
de intervengéo do operador.

Informar

A qualidade informativa dos dados é essencial para entender
plenamente a robustez do seu processo. O Productivity+ gera um
formato de relatdrio simples e consistente para todos os tipos de
CNC, apropriados para a andlise utilizando uma variedade de
softwares padrao.

O relatdrio Productivity+ inclui detalhes sobre as decisdes de
processo, bem como dimensdes das caracteristicas, fornecendo um
conjunto abrangente de dados que pode ser utilizado para explorar
uma grande variedade de variaveis.

 Atualizacdes de sistemas

de coordenadas e

dimensdes de ferramentas

* Medi¢ao multieixos

* Medigoes de
caracteristicas basicas e
construidas
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* Condigéao paramétrica -
(If...Then, Else if, Else)

* Processos inteligentes
* Controle de fluxo légico
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* Relatério sobre
caracteristicas e
atualizagdes

¢ Incluir tolerancias

* Exportar para analise
externa
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O Processo Produtivo Pyramid™ da Renishaw proporciona uma estrutura com a qual

é possivel identificar e controlar as variagdes da producao. Esta estrutura, apoiada por
tecnologias inovadoras, métodos comprovados de incorporar controle de processos
(documentado em uma série de Productive Process Patterns™) e uma extensa rede de
suporte especializado, significa que a Renishaw pode tornar o seu objetivo de produgao
com “sinal verde” ou “luzes apagadas” uma realidade.

Monitoramento'

Preparagao do processo

de pés-processo
Controle durante
o processo

A utilizacdo do Productivity+ Active Editor Pro auxilia nas aplicagées em todas as etapas / D D

do Processo Produtivo Pyramid.

Base do processo

Realizada antes da producéo da pec¢a para maximizar o potencial de usinagem e inspe¢ao com

precisao. \T/

® O projeto de aplicagbes de medigéo no ambiente CAM ao invés de na maquina-ferramenta

incentiva o “projeto de processo” em lugar do “projeto de programa”. ; -‘

® Calibragao dos apalpadores de inspe¢ao da pecga para manter os resultados metrolégicos no
mais alto nivel

Preparacédo do processo

Calibracéo do apalpador

Implementado imediatamente antes da produgéo, para assegurar que 0S processos
serao executados sem problemas. S —
® |ncorporar controles Passa / Nao Passa, baseados na identificagéo de pecas,

alinhamento ou identificagdo de ferramentas.

f > T ]

® Selecionar automaticamente o programa de usinagem correto -

® Executar automaticamente a preparacéo da peca e ferramenta Identificagéo da Preset de

peca ferramentas

Controle durante o processo

Acoes executadas durante a producgdo para adaptar os processos e ajusta-los as .

variagoes inerentes a usinagem. W

® |nspecionar as caracteristicas da pec¢a durante a produgao e compensar as

alteragdes devido a variagdo térmica ou deformagao natural da pega

® Utilizar os resultados para determinar as agdes subsequentes; continuar a ) ::

b B -

usinagem, adaptar o programa, executar atualizagdes das variaveis de maquina
ou da ferramenta, abortar o programa

Monitoramento da
condi¢éo da ferramenta

Monitoramento de pds-processo

Corregao térmica

Fornecimento de informagdes sobre o processo depois de concluido, o que pode influenciar a produgéo futura

® Relatar e registrar as dimensdes de caracteristicas criticas em um lote de n
pecas e relatar as atualizacdes e as decisbes tomadas G ¢W ;Tj e —

® Analisar os resultados para identificar as alteragcdes que podem influenciar I - 1
o rendimento ou a exatidao e efetuar o ajuste fino do programa de &6 5 Ll z ? ? i

usinagem para a produga@o subsequente da pega Relatérios de processo

Para informacdes detalhadas sobre como a implementacéo das ideias definidas no Processo Produtivo Pyramid podem ajudar

a transformar a produtividade do seu processo de produgao, veja
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Recurso de selecionar e clicar na caracteristica
Selecionar caracteristicas disponiveis no modelo ou criar
caracteristicas “construidas” virtualmente utilizando os

dados da medigéo anterior
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Adicionar operacdes de preset de ferramentas
Compativel com sistemas por contato e sem contato

Importar programas com cédigo G existentes
Incorporar rotinas de inspegéao e atualizagoes das variaveis
de maquina
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Productivity+™
Active Editor Pro

Adicionar sistema de coordenadas para cada operagéo de usinagem
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- Efetuar atualizagdes com base nos resultados de medicao
Por exemplo: reusinar caracteristicas ap6és uma atualizagédo de
ferramenta ou alertar o operador sobre pegas fora da tolerancia

Utilizar as medicdes efetuadas para atualizar as variaveis de maquina
Comprimento/didametro da ferramenta, sistema de coordenadas de trabalho/

variavel/rotagao
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Simular para validar programas
Pds-processar para gerar arquivo de saida e todos os
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Carregar programa e executar na maquina ferramenta
Gerar arquivos de relatérios com os resultados da medigao

subprogramas
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Selecionar diretamente de um modelo
soélido ou programar manualmente
através de didlogos para inspecionar:

¢ Superficies 3D (utilizando
caracteristicas de pontos multiplos)

e Linha 2D

e Circulo / arco

¢ Plano 2D

¢ Canto 2D

¢ Canto 3D

¢ Ressalto/rebaixo

Utilizar dados posicionais de
caracteristicas inspecionadas
previamente para criar caracteristicas

Novo assistente de sessao, incluindo * lIdentificagéo da peca

modelo sélido e op¢des de importagéao de
codigo G

Ajuda dindmica, assistentes e didlogos
de instrugéo

Rotina de calibragéo de apalpador

Ciclos integrados de preset de ferramenta
Suporte para uma série de maquinas-
ferramenta multieixos

Programas macro incorporados e
célculos personalizados

Executar atualizagéo do sistema de
coordenadas de trabalho da maquina

em automatico, operagdes de rotagéao do
ponto zero e atualizagao de ferramenta

Selecao inteligente de programa
Verificagao de presenca da pecga
Preparagéo da pecga

Preset de ferramentas
Identificagc@o da ferramenta
Determinar a capacidade da
méquina

Verificagdo de folga

Programacgéao baseada em variavel
Otimizagao da trajetéria
Atualizacdo dos parametros de
ferramentas

Retrabalho de usinagem dindmico
Corregao térmica (deslocamento da

Brother: 32B * Alemao
* IGES ¢ Fanuc: 10-15i; 16-21i; 30-32i; OM; 6M; 15M; 16-21M * Checo
e Parasolid * Haas * Chinés simplificado
e STEP * Heidenhain: i530; 426/430 * Chinés tradicional
¢ Hitachi Seicos: 10M; 16M; 18M Mill; LAMBDA * Coreano
. ACIS * Hurco: Winmax . Espanﬂhol
* AutoDesk Inventor * Makino: Prof5 : :;ralr;c;es
o CATIA ¢ Mazak: M32; M Plus; Matrix; Fusion 640M . Ita?liano
* Pro/ENGINEER ¢ Mitsubishi Meldas: M3; M310; M320; M335; « Japonés
o SolidWorks M60/M500/M600/M700 series

« Mori Seiki: MSC-500; MSC-800 * Portugués

¢ Okuma: OSP200
¢ Siemens: 810D/840D
¢ Yasnhac: 180; X3

¢ Unigraphics/NX

“virtuais” adicionais:

¢ Condigoes légicas para controle
automatico e adaptagdo a um programa ~ * Monitoramento da condigéo da

Ponto construido

ferramenta e dilatagao da peca)

* Linha construida de usinagem ferramenta

» Circulo construido * Relatdrios de parametros de * Defini¢ao de referéncia durante o
* Plano construido caracteristica incluindo controle de processo

Simulagéo na tela das rotinas tolerancia Passa / Nao Passa * Relatorios de processo
concluidas do apalpador incorporando  * Banco de dados de apalpadores * Relatorios de caracteristicas
deteccéo de colisdo. Renishaw; ferramenta de combinagao criticas

especial apalpador/ponta

Os softwares de metrologia Renishaw fornecem um conjunto abrangente de solucdes para todas as etapas da Processo
Produtivo Piramide, desde a preparagao de maquina até as medigoes de pos-processo rastreaveis.

208D

" Productivity+™ Active Editor Pro

Integra continuamente rotinas de inspe¢do com
cédigo de usinagem de pegas, incluindo tomada
de decisdes inteligentes baseada na légica

e atualizagdes automaticas das variaveis de

"~ maquina.

AxiSet™ Check-Up (www.renishaw.com/axiset)

O AxiSet Check-Up proporciona aos usuarios
de maquinas uma verificagéo rapida e exata
da condi¢&o dos centros de rotag@o dos eixos
rotativos. As verificagdes do desempenho de
alinhamento e posicionamento séo executadas
rapidamente para comparar e monitorar
maquinas complexas ao longo do tempo.

Ballbar 20 (www.renishaw.com.br/QC20)

Utilizagdo com o QC20-W uma verificagao

rapida do desempenho de posicionamento de

- ¢ maquinas-ferramenta CNC em conformidade

~——p = com normas internacionais. O software classifica
F—N os resultados do teste pelo seu impacto no

posicionamento da maquina.

QuickViewXL™ (www.renishaw.com/QuickViewXL)

Ferramenta ideal para P&D e investigacao

no local, o QuickViewXL permite a rapida
determinagdo e andlise da caracterizacdo do
sistema de movimento, incluindo amortecimento
e ressonancia.

Renishaw OMV (www.renishaw.com/OMV)

O Renishaw OMV permite a verificagdo de
pecas usinadas complexas em relagéo a um
modelo CAD, sem remové-las da maquina.

O software proporciona a confianga de que a
peca produzida esta conforme o modelo CAD
utilizado.

MODUS™ (www.renishaw.com/modus)

O software MODUS oferece uma plataforma
poderosa para desenvolver e executar
programas de inspecdo em CMMs, incluindo
suporte total para sua revolucionaria tecnologia
de medigao em 5 eixos.

MODUS™ Organiser (www.renishaw.com/Equator)

O MODUS Organiser é um software de
relatérios orientado por imagens, que permite
aos operadores selecionar e executar programas
pré-definidos para o medidor Equator™,
proporcionando uma indicagao simples de
Passa / Nao Passa na conclusdo do programa.

APEX|Blade™ (www.renishaw.com.br/apexblade)

O APEX|Blade reduz significativamente o tempo
de programagao de trajetérias em digitalizacao
de varredura continua em 5 eixos para medigao
de laminas utilizando o sistema REVO® e cria
uma nuvem de pontos para seccionamento de
produgdo ou engenharia reversa subsequente.

Linha de tempo da producéao

Base do
processo

Monitoramento
pos-processo

O Productivity+ Active Editor Pro € compativel com Microsoft Windows XP, Windows Vista e Windows 7 e esta disponivel nas

versdes de 32 bits e 64 bits.

E possivel a instalagédo lado a lado de mais de uma versao do produto, permitindo uso continuado de arquivos de programas

antigos.

O Productivity+ Active Editor Pro esta coberto por um acordo de manutengao de 12 meses a partir da data da ordem de
compra. Durante este tempo os clientes tém direito a atualizagdes gratuitas do produto e acesso exclusivo a treinamento

online e materiais de suporte.

Para manter estes beneficios apds o periodo inicial de 12 meses, os usuarios devem subscrever o programa de manutengao

de software da Renishaw.

O suporte ao comando é fornecido por uma série de pds-processadores Renishaw, a ferramenta que converte o programa do
Productivity+ Active Editor Pro para a linguagem de cddigo G, que € lida e executada pelo comando. Assim como com muitos
pacotes CAM, o0 mesmo pds-processador pode ser utilizado em varias maquinas que utilizam o mesmo tipo de comando.

Cada nova licenga do Productivity+ Active Editor Pro é disponivel apenas com um pés-processador, mais pos processadores
estéo disponiveis como uma opgao de compra adicional.

O desenvolvimento continuo dos trabalhos para ampliar o nimero dos comandos e formatos de modelo sélido suportados
esta em andamento, para que vocé seja capaz de aproveitar os beneficios oferecidos pelo Productivity+ Active Editor Pro
mesmo que a sua plataforma néo esteja na lista.

Para saber mais sobre os desenvolvimentos de compatibilidade mais recentes ou para obter mais informagées sobre
o programa de manutengéo de software, entre em contato com o representante Renishaw local ou envie um e-mail

Informagdes adicionais sobre os produtos também estao disponiveis em
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Sobre a Renishaw

A Renishaw é uma empresa lider, consagrada mundialmente no setor de tecnologias para projetos de engenharia, com um
s6lido histérico de inovagdes em desenvolvimento e fabricagao de produtos. Desde sua fundagdo em 1973, a empresa fornece
produtos de vanguarda que aumentam a produtividade dos processos, aprimoram a qualidade dos produtos e promovem
solugdes de automagéao de custo compensador.

Uma rede mundial de subsididrias e distribuidores oferece atendimento e suporte de qualidade excepcional aos seus clientes.

Os produtos incluem:

* Tecnologias de manufatura aditiva e de fundi¢éo a vacuo para projetos, protétipos e produgéao

* Sistemas CAD/CAM para digitalizagéo e fornecimento de estruturas dentarias

* Sensores e encoders de posigdo para medigao precisa de posigao linear, angular e rotativa

» Sistema de fixagdo para CMMs (maquinas de medicéo por coordenadas) e dispositivos de medigao
» Sistemas de medigdo comparativa para inspegao dimensional

* Laser de alta velocidade para digitalizagdo em ambientes extremos

» Sistemas laser e ballbar para medicao, calibragéo e verificagdo do desempenho de maquinas

* Equipamentos médicos para aplicagdes neurocirurgicas.

* Apalpadores e software para set-up de pegas e ferramentas e inspecdo em maquinas ferramenta CNC
¢ Sistemas de espectroscopia Raman para analise ndo destrutiva de materiais

* Sensores, acessorios e software para CMMs

* Pontas e acessoérios para uso em CMM e maquinas ferramenta

Para contatos em todo o mundo, visite www.renishaw.com.br/contact
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