Przewodnik kieszonkowy —
Sondy dla obrabiarek CNC
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Sondy do obrabiarek CNC

Zawartos¢é przewodnika kieszonkowego

Niniejszy przewodnik zawiera petny przeglad produktéw firmy Renishaw
przeznaczonych dla obrabiarek CNC i pomaga lepiej zrozumie¢ korzysci, jakie
Twoja firma moze odnie$¢ dzieki pomiarom.

“Korzystajgc z innowacyjnych rozwigzan Renishaw redukujesz
czasy ustawiania az 0 90%”
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Dlaczego pomiar?

Liczy sie czas. A czas poswigcany na reczne ustawianie czesci
obrabianej i kontrolowanie gotowego produktu mozna zainwestowac
w skrawanie.

Systemy pomiarowe Renishaw skracajg kosztowny czas przestojow
obrabiarek oraz eliminujg konieczno$¢ ztomowania czeéci wynikajaca

Z rgcznego ustawiania i braku kontroli procesu.

Jednak obrabiarki przynoszg dochdd tylko wtedy, gdy prawidtowo
wykonujg czgsci.

Czy masz przestoje, ktére nie przynosza dochodu?

Dlaczego wiekszos$¢ obrabiarek jest godzinami bezczynna?

To proste. W wielu firmach nadal recznie ustawia si¢ narzedzia, a wykonane
czeéci kontroluje sie poza obrabiarka - skutkiem jednego i drugiego sa
kosztowne okresy bezczynnosci maszyn.

ZREDUKUJ czas przestojow - ZWIEKSZ produktywnos$é
i doktadnos¢

Reczne ustawianie narzedzi, ustawianie przedmiotu i kontrola to
czasochtonne, niepowtarzalne operacje, podatne na btedy operatora. Uzycie
sond eliminuje potrzebe korzystania z urzgdzeri wspomagajgcych ustawianie
narzedzi, uzywania kosztownych uchwytéw specjalnych oraz recznego
ustawiania z uzyciem zegarowych czujnikéw kontrolnych. Pomiary sg szybkie i
rzetelne, a offsety obrabiarek mozna automatycznie aktualizowac.

Oprogramowanie sond automatycznie kompensuje odchytki dfugosci i Srednicy
narzedzi, a takze potozenia obrabianej czesci oraz bfedy wymiarowe.
Dostarczane przez Renishaw rozbudowane pakiety oprogramowania
wykorzystujg fatwy jezyk makroprogramowania do ustawiania narzedzi,
ustawiania przedmiotu obrabianego oraz wykonywania pomiaréw.

Cykle pomiarowe daja sig fatwo wtaczy¢ do programéw obrébkowych i w
prosty sposéb wywotywaé za pomocg standardowych funkcji.

Sondy Renishaw sg uzywane przez firmy na catym Swiecie podnoszac
wydajnos$¢ i poprawiajgc jako$é obrabianych czesci. Ich przydatnosé jako
standardowego wyposazenia moze by¢ potwierdzona przez wigkszo$é
przodujgcych producentéw. Wazng zaletg systeméw pomiarowych ufatwiajgcg
modernizacje obrabiarek jest prostota ich montazu.



RENISHAW ¢

apply innovation™

lle czasu trzeba poswieci¢ na przygotowanie zadania dla
centrum obrébkowego CNC?
Typowy dostepny czas produkcji BEZ systeméw pomiarowych

Skrawanie - 55% Ustawianie i kontrola procesu - 35%

Inne czynnosci - 10 %

Dzieki systemom pomiarowym sond mozna skréci¢ ten
czas az o0 90% ORAZ zwiekszy¢ wydajnos¢ obrobki

Typowy dostepny czas produkcji Z ZASTOSOWANIEM systemow
pomiarowych

Skrawanie - 80 %

Ustawianie i kontrola procesu - 15 %




Spodziewane wynikajace
ze stosowania systemow
pomiarowych Renishaw

Systemy pomiarowe Renishaw umozliwiajg
dla poprawy efektywnosci obrabiarek.

Oszczedzaj czas. Zredukuj ilos¢ brakéw. Badz konkurencyjny.

Ustawianie przedmiotu obrabianego

Korzystanie z sond eliminuje potrzebe uzywania
kosztownych uchwytéw specjalnych oraz recznego
ustawiania z uzyciem zegarowych czujnikéw kontrolnych.

Sondy pomiarowe mocuje sig na wrzecionach centréw
obrébkowych oraz na gtowicach rewolwerowych
centréw tokarskich, co zapewnia nastepujace korzysci:

redukcja czasu przestojéw obrabiarki

automatyczne zamocowanie, zestrojenie przedmiotu i
ustawienie osi obrotu

eliminacja btedéw recznego ustawiania

mozliwo$¢ ograniczenia iloci brakéw

zwigkszenie wydajnosci i elastycznosci wielkosci partii
produkcyjnych

~

¥ ‘B Kontrola przedmiotu obrabianego

o Sondy montowane na wrzecionie i na gtowicy rewolwerowej
2 mozna wykorzystywacé do pomiaréw wykonywanych podczas

cyklu skrawania i do kontroli pierwszej czesci z partii — jako$é

pomiaréw wykonywanych recznie zalezy od umiejetnosci

operatora, a przenoszenie czesci obrabianych na maszyne

wspétrzednosciowa nie zawsze jest praktycznym rozwigzaniem.

Korzysci ze stosowania pomiaréw inspekcyjnych obejmuija:

» pomiary czesci obrabianych podczas cyklu obrébki wraz

| z automatycznag korekcja offsetéw

podwyzszenie poziomu pewnos$ci skrawania w procesie

bezobstugowym

kontrola czesci obrabianych jako pierwszych w partii z

automatyczng aktualizacja offsetow

redukcja czasu przestojéw wynikajacych z oczekiwania

na wyniki pomiaréw pierwszej czesci z partii
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Ustawianie narzedzi i wykrywanie
uszkodzen narzedzi

Stosowanie plytek wzorcowych i reczne wprowadzanie
danych dotyczacych offsetéw jest zadaniem czasochfonnym
i narazonym na bfedy. Sondy do ustawiania narzedzi sg
fatwe w instalacji na centrach obrébkowych i tokarskich
CNC oraz pozwalajg zautomatyzowac¢ operacje zapewniajac
nastepujace korzysci:

* znaczne oszczednosci czasu wynikajace ze skrécenia
czasu przestojow

dokfadny pomiar diugosci i $rednicy narzedzia
automatyczne obliczenia i korekta offsetéw narzedzi
eliminacja btedéw recznego ustawiania

wykrywanie uszkodzen narzedzi podczas cyklu obrdbki

Rozbudowane pakiety oprogramowania
przeznaczonego dla komputeréow PC

Programowanie obrébki przedmiotéw w graficznym trybie
CAM przyspiesza proces programowania i poprawia

jakos¢. Oprogramowanie firmy Renishaw przeznaczone dla
komputeréw PC przenosi te korzysci réwniez na systemy
pomiarowe. Rozbudowane pakiety oprogramowania do
kontroli podczas procesu obrébki oraz do pomiaréw czesci 3D
na obrabiarce moga zrewolucjonizowaé¢ sposéb myslenia o
pomiarach na obrabiarkach.

Productivity+™ — pakiet programowania do kontroli podczas
procesu obrébki (patrz strona 21)

Renishaw OMV — pakiet programowania do pomiaréw w
trzech wymiarach czesci na obrabiarkach (patrz strona 23)

Oprogramowanie z makroprocedurami
pomiarowymi

Oprogramowanie Renishaw z makroprocedurami
pomiarowymi obstuguje aplikacje pomiarowe uzytkownika
wykorzystujgc rozbudowany zestaw polecen. Jest ono
dostepne dla szerokiej gamy uktadéw sterujgcych obrabiarek.
Oprogramowanie EasyProbe oferuje podstawowe
procedury ustawiania przedmiotu, co pozwala operatorom
na unikanie bfedéw.

Inspection Plus jest uniwersalnym pakietem oprogramowania
do pomiaréw inspekeyjnych, zawierajagcym funkcje aktualizacji
i raportowania w czasie trwania cyklu.

Oprogramowanie do ustawiania narzedzi obstuguje
bezdotykowe, laserowe systemy sprawdzania narzedzi
firmy Renishaw oraz ukfady ustawiania narzedzi, oferujac
catg game funkcji precyzyjnych pomiaréw oraz wykrywania
uszkodzen narzedzi.



Przewodnik po
produktach/zastosowaniach

Ten przewodnik pomoze w najlepiej
odpowiadajgcej wymaganiom danego zastosowania

Rozwiazania dla
Rozwigzania kontroli narzedzi
gt Wielkosé la jania i .
Typ obrabiarki obrabiarki kontroli przedmiotu | . .
R i pomiar narzedzi
narzedzi
pionowe centra o - OTS/TS27R/
obrobkowe ) miniaturowa = OMP40-2/0OMP400 NC4 TRS2
CNe . OTS/TS27R/
! mata OMP40-2/0MP400 NGa TRS2
| OMP60/RMP60/ OTS/TS27R/
L $rednia RMP600 NC4 TRS2
duza RMP60/RMP600 TS27R/NC4 TRS2
poziome centra obrébkowe CNC | iniayrowa | OMPA0-2/0MP400 | OTSINC4 TRS2
matfa OMP40-2/0MP400 OTS/NC4 TRS2
a " OMP60/RMP60/
$rednia RMP600 OTS/NC4 TRS2
duza RMP60/RMP600 NC4 TRS2

bramowe centra

obrébkowe
CNC
wszystkie RMP60/RMP600 TS27R NC4/TRS2

maszyny
reczne

!
-
wszystkie = sonda stykowa (JCP) ' nie dotyczy nie dotyczy
g '-ﬁi




RENISHAW.

apply innovation™

Rozwiazania dla
Wielkosé Rozwigzania kontroli narzedzi
Sy ielkos¢
Typ obrabiarki oeoi fadia us‘llewlanla J B
ki p
obrabianego i pomiar narzedzi
narzedzi
tokarki CNC
matfa LP2/LP2H Ramiona precyzyjne HPXX
$rednia LP2/LP2H Ramiona precyzyjne HPXX
duza LP2/LP2H Ramiona precyzyjne HPXX
centra tokarsko-frezarskie CNC
OMP40-2/0MP400
- mata RMP6O/RMP600 HPXX /NC4 TRS2
) OMP60/RMP60/
n I $rednia RMPB00 HPXX /NC4 TRS2
i
duza RMP60/RMP600 HPXX /NC4 TRS2
szlifierki CNC
MP250 .
1 I mafa LP2/LP2LF NC4 nie dotyczy
. MP250 q
I_; srednia LP2/LPOLF NC4 nie dotyczy
\
, MP250 .
duza LP2/LP2LF NC4 nie dotyczy
maszyny do nawiercania oraz

frezarki pionowe do piytek 1
obwodéw !

nie dotyczy nie dotyczy

drukowanych E =




Centrum technologiczne

Przetomowe rozwigzania sg sercem strategii dziatania Renishaw,
co mozna zawrze¢ w krotkiej frazie “stosuj innowacje”.
Innowacyjnos¢ konstrukcji produktéw jest wynikiem niespotykanego
poziomu inwestowania w prace badawcze i rozwojowe, co pozwala
oferowaé rozwigzania wiodace na rynku, aby zapewni¢ pomoc
Twojej firmie.

Wiodace w branzy systemy transmisji

We wszystkich sondach “OMP” nowej generaciji
wykorzystuje sie modulowang transmisje optyczna,

co zapewnia najwyzszy poziom odpornosci na zakiécenia
wigzki $wiatfa.

Transmisja radiowa z sekwencyjng zmiang
czestotliwosci (FHSS) to unikalny system transmisji,

w ktérym nie uzywa sie wyznaczonego kanatu radiowego.
Zamiast tego, sonda i odbiornik razem “przeskakujg”
poprzez sekwencje czestotliwosci, co umozliwia
wspdfistnienie wielu systeméw sond pomiarowych

oraz innych urzadzer przemystowych, z zachowaniem
nieistotnego poziomu prawdopodobieristwa wystagpienia
wzajemnych zaktécen.

Rozwiagzania specyficzne dla branz

Ultra miniaturowe systemy sond s3 przefomowym
rozwigzaniem dla powiekszajacej sie liczby matych i
Srednich centréw obrébkowych, na ktérych wczesniej nie
mozna byfo korzysta¢ z systeméw pomiarowych.

Firma Renishaw opracowata dla takich zastosowar ultra
miniaturowe sondy OMP40 i OMP400 oraz OMI2-C,
odbiornik modulowanej transmisji optycznej o rozmiarach
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Wiodace w branzy parametry

oferuje nadzwyczajng powtarzalno$¢ dla pomiaréw 3D i
jest wykorzystywana w sondach OMP400 i MP700.

Technologie sg
wykorzystywane w bezdotykowych systemach NC4 firmy
Renishaw, zapewniajgc wyjgtkowe zabezpieczenie przed
oddziatywaniem surowego $rodowiska roboczego
obrabiarek. Gwarantuje to utrzymywanie stopnia ochrony
IPX8 przez 100% czasu.

Technologia jest wykorzystywana w nowym,
bezdotykowym systemie wykrywania uszkodzonych
narzedzi firmy Renishaw TRS2 i jest w stanie odrézni¢
narzedzie od chtodziwa bgdz wiéréw.

Obstuga uktadéw niestandardowych

Doswiadczony zespét Renishaw do spraw “konstrukcji
specjalnych” moze opracowywacé

. Skontaktuj sie z miejscowym biurem
Renishaw, jezeli masz do czynienia z niecodziennym lub
specjalnym zastosowaniem, gdyz produkty standardowe
moga zosta¢ dostosowane do potrzeb rozwigzania
niestandardowego.



Nowe produkty

Nowy system pomiarowy firmy Renishaw skfada sig¢ z dwéch sond pomiarowych
(narzedziowej i przedmiotowej) wykorzystujacych jeden odbiornik optyczny.
Rozwigzanie to zapewnia szybkg integracje systemu oraz mozliwo$é pozostawienia
przestrzeni roboczej bez okablowania. System jest tatwy w montazu na wielu
typach centréw obrébkowych i frezarskich CNC. Oferuje uzytkownikom mozliwo$é
zautomatyzowanego ustawiania narzgdzi na obrabiarce, detekcji uszkodzen
narzedzi, ustawiania przedmiotu i weryfikacji przedmiotu.

Typowy uktad z dwiema sondami zawiera nowy interfejs OMI-2T, system ustawiania
narzgdzi OTS firmy Renishaw oraz sonde inspekcyjng OMP40-2 firmy Renishaw.
Mozna takze zastosowac¢ inne stykowe sondy przedmiotowe zgodne z modulowang
transmisjg optyczna.

Sonda do ustawiania narzedzi OTS o bezprzewodowej transmisji sygnatu

zapewnia swobodg w zakresie przemieszczen stofu i oferuje uzytkownikom funkcje
wykrywania uszkodzonych narzedzi oraz szybkiego pomiaru dfugosci i $rednicy
narzedzi. Jest to szczegdlnie przydatne w przypadku obrabiarek wyposazonych w
dwie palety lub stoty obrotowe, ktére w przesztosci zawsze stanowity wyzwanie dla
instalacji przewodowych uktadéw ustawiania narzedzi.

Interfejs OMI-2T zawiera nowy uktad modulowanej transmisji optycznej firmy
Renishaw, ktérego konstrukcja zapewnia najwyzszy poziom odpornosci na
zaktécenia $wietine i pozwala korzysta¢ na przemian z dwéch sond.

OMP40-2 to zmodernizowana, zdobywajgca nagrody sonda OMP40. Odpowiada
ona wymaganiom pomiarowym charakterystycznym dla matych centréw
obrébkowych i rozwijajgcej sie rodziny szybkich obrabiarek, wyposazonych we
wrzeciona z matymi uchwytami HSK i matymi chwytami stozkowymi.

Instalacja dwéch réznych sond na jednej obrabiarce

Elastyczne konfiguracje systeméw z dwiema sondami pomiarowymi, wykorzystujagce
jeden odbiornik i dwie sondy, moga zapewni¢ fatwe zintegrowanie rozwigzania dla
wigkszosci zastosowar: kontroli na obrabiarce.

L 3 -

OMP400 i OTS dwa OTS na dwéch sondy OMP60 i OMP40-2
paletach na dwéch wrzecionach
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Bezdotykowy system sprawdzania narzedzi

System sprawdzania narzedzi TRS2 firmy
Renishaw jest efektywnym ekonomicznie

|
rozwigzaniem do niezawodnej i szybkiej detekcji

uszkodzen wielu rodzajéw narzedzi o petnym 4
przekroju stosowanym na réznych typach 4
obrabiarek CNC. Eliminuje on problemy

wynikajgce z uszkodzen narzedzi, a dotyczace

zlomowania czesci, ponownej obrébki oraz

przestojow maszyn. Zastosowanie unikalnej

techniki Renishaw ToolWise™ pozwala

kontrolowaé narzedzia nawet o $rednicy 0,2 mm* '
z odlegtosci 300 mm. Narzedzia pozostajg zwykle Tl

przez okres 1 sekundy w obrebie wigzki laserowej
i dzigki temu system TRS2 nadaje sig réwniez do
stosowania w warunkach produkcji wielkoseryjnej
oraz na obrabiarkach wyposazonych we
wrzeciona nisko-, $rednio- i wysokoobrotowe.

b

Specjalne oprogramowanie Renishaw zapewnia tatwos$¢ konfigurowania.
Narzedzia sg wykrywane z odlegtosci od 0,3 do 2,0 metréw w zaleznosci od rodzaju
wykoriczenia powierzchni, Srodowiska roboczego obrabiarki oraz instalacji.

TRS2 nadaje sig do stosowania na wielu réznych obrabiarkach, jakkolwiek optymalne
parametry robocze uzyskuje sie podczas pracy na odlegto$ciach do 1,0 metra.
Posiada on zdolno$¢ do pracy przy wyzszych szybko$ciach obrotowych wrzeciona
(200, 1000 i 5000 obr/min), co umozliwia detekcje wigkszej liczby typéw narzedzi

w szerszej gamie zastosowan. Na przyktad, mozliwe sg obecnie zastosowania

z wierttem lufowym i w przypadku obrabiarek z wysokoobrotowym wrzecionem
nastepuje minimalizacja czasu oczekiwania na wyhamowanie wrzeciona.

Zasada dziatania TRS2 polega na zastosowaniu techniki ToolWise™, gdzie do
sprawdzania stanu narzedzia wykorzystuje sie unikalny ukfad elektroniczny
rozpoznawania narzedzi, ktéry analizuje wzorzec $wietiny $wiatta odbitego od
obracajacego si¢ narzgdzia. Pomijane sg wzorce $wietine o losowym rozktadzie,
generowane przez chtodziwo i czastki metalu, dzigki czemu zwigksza sie
prawdopodobieristwo wykrycia uszkodzonego narzedzia, nawet w przypadku
przestonigcia wigzki przez chtodziwo.

* W zaleznosci od wykoriczenia powierzchni narzedzia, $rodowiska roboczego obrabiarek oraz instalacji.
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Nowe produkty

Sonda inspekcyjna o wysokiej doktadnosci

RMP600 firmy Renishaw to dokfadna
miniaturowa sonda stykowa z radiowg transmisja
sygnafu. Umozliwia zautomatyzowane ustawianie
przedmiotu oraz pomiar cze$ci obrabianych na
centrach obrébkowych o réznych wielko$ciach.
Dzigki trwatej konstrukcji, uktadom
elektronicznym o wysokiej niezawodnoéci oraz
transmisji sygnatu odpornej na zaktécenia, sonda
stykowa RMP600 nadaje si¢ takze do
stosowania w niekorzystnych warunkach
panujgcych w przestrzeni roboczej obrabiarki.

Dzigki zastosowaniu opatentowanej technologii
czujnikéw tensometrycznych RENGAGE™ firmy
Renishaw, sonda stykowa RMP600 jest w stanie
osiggac¢ doskonate parametry pomiaru
powierzchni 3D, nawet przy zastosowaniu
dfugich trzpieni pomiarowych.

Zastosowanie czujnikéw tensometrycznych umozliwia sondzie RMP600 dziatanie
przy znacznie nizszych sitach nacisku, czego skutkiem jest mniejsze ugiecie
trzpienia pomiarowego, pomijalna droga przetgczania oraz wynikajaca z tego
wyzsza powtarzalno$¢. RMP600 osigga te precyzje zachowujac przy tym wysoka
ogding wytrzymatosc i jest odporna na udary w takim samym stopniu, jak inne
sondy Renishaw dostgpne na rynku.

Sonda stykowa RMP600 wykorzystuje sprawdzony system transmisji z sekwencyjng
zmiang czestotliwosci (FHSS). W przeciwieristwie do tradycyjnej transmisji radiowej,
system transmisyjny FHSS sondy RMP600 nie korzysta z wyznaczonego kanatu
radiowego. Zamiast tego, sonda i odbiornik razem “przeskakuja” poprzez sekwencje
czestotliwosci, co umozliwia niezawodne dziatanie w warunkach przemystowych.

Sonda stykowa RMP600 firmy Renishaw oferuje unikalne potaczenie niewielkiego
rozmiaru, wysokiej dokfadno$ci, niezawodnosci i solidnej budowy. Dzigki temu po
raz pierwszy mozliwe jest uzyskanie wysokiej doktadnosci pomiaréw na duzych
centrach obrébkowych oraz tam, gdzie problemy z zachowaniem kontaktu
optycznego sonda-interfejs oddziatywajg niekorzystnie na transmisjg sygnatu.



apply innovation™

doktadna, ultra miniaturowa sonda pomiarowa
do szlifierek

Renishaw MP250 to ultra miniaturowa sonda

stykowa do szlifierek, ktéra definiuje nowe E=a
standardy precyzji pomiaru ztozonych elementéw v
geometrii powierzchni 3D czesci obrabianych, BE A
oferujgc jednoczesnie wszystkie znane korzysci, T
jakie wynikajg ze stosowania sond: skrécenie - s

czasu ustawiania, redukcje ilosci brakéw i
uzyskanie lepszej kontroli procesu produkcyjnego.
Dzigki trwafej konstrukcji i uktadom 0
elektronicznym o sprawdzonej niezawodnosci,

MP250 nadaje sie do stosowania w najbardziej

niekorzystnych warunkach panujgcych w

przestrzeni roboczej obrabiarki.

W sondzie MP250 zastosowano opatentowang

technike czujnikéw tensometrycznych

RENGAGE™ firmy Renishaw, ktéra zapewnia

osigganie znacznie wyzszej dokfadnoéci pomiaru niz w przypadku standardowych
sond mechanicznych. Pozwala to uzyskiwaé doskonate parametry pomiaru
powierzchni 3D w szeregu zastosowar: wymagajacych wysokiej precyzji, takich jak
pomiary két zebatych lub narzedzi skrawajacych.

Technika RENGAGE™ stanowi potaczenie opatentowanego mechanizmu
czujnikowego z zaawansowanymi uktadami elektronicznymi, zapewniajgc
jednorodno$¢ charakterystyki wyzwalania sondy MP250 dla wszystkich kierunkéw
pomiarowych. Skutkiem tego jest znacznie mniejsze ugiecie trzpienia pomiarowego
i mniejsza zmienno$¢ drogi przetaczania przy wykonywaniu pomiaréw.

Uzytkownik uzyskuje w ten sposéb poprawe powtarzalnosci i doktadnosci we
wszystkich kierunkach pomiaru oraz skrécenie czasu kalibracji w poréwnaniu

z sondami standardowymi.
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Hozwigzania dla ustawiania i
kontroli przedmiotu obrabianego

Systemy sond dla centréw obrébkowych

OMP40-2 z OMI-2T
Ultra miniaturowa sonda

.

OMP400 z OMI-2T
Ultra miniaturowa sonda

Ultra miniaturowa konstrukcja o wysokiej doktadnosci

- @40 mm x 50 mm diugosci e Ultra miniaturowa konstrukcja
Sonda wysyta sygnaty w - @40 mm x 50 mm diugosci
pefnym zakresie 360° pod « Technologia czujnikéw
katem 90° wzgledem osi tensometrycznych o
;"O’Znea‘;inz; na odlegtos¢ nadzwyczajnej powtarzalnosci
, * Mozna stosowac trzpienie
Wykorzystuje standardowe pomiarowe o diugosciach
baterie 2 AA izapewnia do 200 mm

trwafos$¢ baterii ponad
200 godzin, co jest
parametrem wiodgcym

Doskonata efektywnosé
pomiaréw 3D, co umoziiwia

OMP60 z OMI-2/ OMI-2T
Nowoczesny system z
modulowana transmisja
optyczng
* Miniaturowa wielko$¢

- @63 mm x 76 mm dfugosci

Sonda wysyta sygnaty w
zakresie 360° pod katem 90°
wzgledem osi wrzeciona, na
odlegto$¢ ponad 6 m.
Mozliwo$¢ wyboru przez
uzytkownika metody
wiaczania/wytgczania

.



MP700 z OMI
Pomiary o wysokiej
dokfadnosci

* @63 mm x 117 mm dtugosci
* Nadzwyczajna
powtarzalno$¢ sondy do
pomiaréw 3D, réwna 0,25 um
(20)

Mozna stosowac trzpienie
pomiarowe o tak matej
$rednicy kulki jak @0,25 mm
i 0 maksymalnej dfugosci
200 mm

RMP60 z RMI
System z transmisja
radiowag

Miniaturowa wielko$¢
- @63 mm x 76 mm dfugosci

Transmisja radiowa z
czestotliwoscig 2,4 GHz
umozliwia zastosowanie
tego samego systemu na
catym $wiecie.

Proste konfigurowanie — nie
jest wymagany wybér kanatu

Sferyczna charakterystyka
ransmisji o zasieg m

RENISHAW

apply innovation™

RMP600 z RMI

Sonda o wysokiej
dokfadnosci z transmisja
radiowa sygnatu

* Miniaturowa wielko$¢ -
@63 mm x 76 mm dfugosci

Transmisja radiowa z
czestotliwoscig 2,4 GHz
umozliwia zastosowanie

tego samego systemu na
catym $wiecie.

* Nadzwyczajna powtarzalno$¢
sondy do pomiaréw 3D, réwna
0 o
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dla ustawiania i
kontroli przedmiotu obrabianego

Sondy pomiarowe dla centréw szlifierskich/tokarskich

MP250

Wysoka powtarzalno$¢

0,25 ym 20

Miniaturowa budowa

- @25 mm x 40,5 mm dfugosci

Sonda inspekcyjna o
znakomitej charakterystyce
dziatania do pomiaréw w
trzech osiach

5-kierunkowe dziatanie sondy
dla zapewnienia maksymalnej
funkcjonalnosci

* Obstuga szerokiej gamy
trzpieni pomiarowych

Duze dopuszczalne
wychylenie koricéwki, aby
podwyzszy¢ poziom
zabezpieczenia sondy

LP2iLP2H

Miniaturowa budowa
- @25 mm x 40,8 mm dfugosci

Sonda inspekeyjna o
znakomitej charakterystyce
dziatania do pomiaréw w trzech
osiach

5-kierunkowe dziatanie sondy
dla zapewnienia maksymalnej
funkcjonalnosci

Obstuga szerokiej gamy trzpieni
pomiarowych

Duze dopuszczalne wychylenie
koricowki, aby podwyzszy¢
poziom zabezpieczenia sondy
Wysoka powtarzalnosé
dziatania 1 pm 20 (LP2) i 2 ym
20 (LP2H)

¢ Mozna uzywaé wraz z
przystawkg MA4 90° i
tacznikiem przedfuzajgcym

Sprezyna regulujgca nacisk
koricéwki sondy LP2H
charakteryzuje sie wigksz sitg,
co pozwala stosowaé diuzsze
trzpienie pomiarowe zapewniajac
wiekszg odporno$é na drgania
obrabiarki.

Obie sondy montuje sie w
ukfadach transmisji optycznej
LLTO".

W przypadku zamocowania
trzpienia pomiarowego M4,
mozna korzystac¢ z szerokiego
wyboru utatwiajgcego realizacje
wigkszosci popularnych
zastosowan.



RENISHAW

apply innovation™

Systemy transmisji optycznej dla sond LP2 i LP2H

R
LTO2S LTO2T i LTO3T LTO2
Montowanie w gtowicy Zamocowanie z Zamocowanie z chwytem
rewolwerowej chwytem réwnolegtym 0 mniejszym rozmiarze
* Miniaturowa budowa ¢ Miniaturowa budowa * Miniaturowa budowa
- @25 mm x 128 mm dtugoéci - @62 mm x 91 mm diugosci - @50 mm x 73 mm dtugosci
* Prosta instalacja i niskie * Rozmiar chwytu * Elastyczno$¢ doboru
wymagania w zakresie - @25,4 mm x 80 mm zamocowarn
konserwacii « Wykorzystuje te samg « tatwa instalacja
. _Pe'lna dia'gnoslyczna . stalowa, qdpornq n'a 'wiér)f, . « Dla specjalnych zastosowar
informacja zwrotna o stanie !(onslrukcle przedniej czesci, dostepna jest gama
systemu j'aka‘ Zzastosowano w LTO_ZS, tacznikéw przediuzajacych/
* Odporna konstrukcja o jest wyposazona w specjalng przystawek

stopniu ochrony IPX8 !(onstrukcje zamocowania z + Dobrze widoczne diod
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sprawdzania narzedzi

dla ustawiania i

Sondy do kontroli narzedzi dla centréw obrébkowych

System NC4
rozdzielony (modutowy)

* Zwarta budowa nadaje sie
idealnie w przypadku obrabiarek
poprzednio uznawanych za
niedostosowane dla wigkszych
systeméw bezdotykowych.

* Precyzyjny pomiar diugosci i
$rednicy narzedzia

* Konieczno$é stosowania tylko

1 funkcji M polecenia

programowego

Specyfikowana powtarzalnosé

+1,0 um (20) przy rozstawieniu

1m. Typowa powtarzalnos¢

+0,1pm (20)*

NC4 mierzy i wykrywa narzedzia

20,08 mm* lub wigksze

.

Zaleznie od rozstawienia i
zamocowania

-

System NC4 zwigzany
(zwarty)

Zwigzane systemy NC4 oferujg
podwyzszong dokfadnos¢ oraz
tatwiejszg instalacjg, idealne w
przypadku przeprowadzania
modernizaciji obrabiarki na
miejscu eksploatacii.

TS27R

Standardowa sonda do
ustawiania narzedzi dla
centréw obrébkowych

Miniaturowe mocowanie

Precyzyjny pomiar diugosci i
$rednicy narzedzia
Narzedzia obrotowe mozna
mierzy¢ nie powodujgc
zuzycia narzedzia ani
trzpienia pomiarowego
Koricéwka pomiarowa jest
wyposazona W bezpiecznik
mechaniczny, co zapobiega
uszkodzeniom w razie kolizji



.

.

Bezprzewodowa sonda do
ustawiania narzedzi dla
centréw obrébkowych
Nadaje sig idealnie dla
obrabiarek z dwiema paletami
lub stotami obrotowymi
Precyzyjny pomiar diugosci
i $rednicy narzedzia
Narzedzia obrotowe mozna
mierzy¢ nie powodujac
zuzycia narzedzia ani
trzpienia pomiarowego
Koricéwka pomiarowa
wyposazona w bezpiecznik
mechaniczny, co zapobiega
uszkodzeniom w razie kolizji
Nadaje sie do stosowania
wraz z systemem Renishaw
z dwiema sondami. Zobacz
na stronie 9.

TRS2

Jednostronne rozpoznawanie
narzedzi

Niezwykle szybkie
wykrywanie — narzedzie
przebywa w wigzce $wiatta
laserowego zwykle przez

1 sekunde

Wykrywanie narzedzi o
rozmiarach nawet @0,2 mm
Zdolno$¢ wykrywania
narzedzi z odlegfosci 0,3 m
do2m

Latwa instalacja i brak
konieczno$ci zestrojenia
Oszczednosé przestrzeni
na stole

Wiecej informacji mozna
znalez¢ na stronie 11.

apply innovation™

-

“Technologie
MicroHole™ i
PassiveSeal™,

opatentowane przez

firme Renishaw,

chronig system NC4

NCRS

przed oddziatywaniem

agresywnego

Srodowiska roboczego

obrabiarek”
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sprawdzania narzedzi

dla ustawiania i

Systemy ramion pomiarowych dla centréw tokarkowych

“Ramie pomiarowe
o wysokiej

precyzji (HP)

jest optacalnym
rozwigzaniem
ustawiania narzedzi
dla wszystkich

centrow tokarskich”

HPRA

Zdejmowane ramig
Wyposazone W podstawe
mocujaca zapewniajacg wysoki
stopieri powtarzalnosci
pofozenia

Dostepne w wielu rozmiarach,
umozliwiajg dostosowanie do
wigkszosci wymagari
Zastosowanie sondy RP3,
pozwala na pomiary réwniez na
tokarkach ze sterowang osig Y
Dwubarwna dioda $wiecgca
zapewniajgca ciggtg
sygnalizacjg zwrotng stanu
systemu

Minimalne zapotrzebowanie na
miejsce do przechowywania
Mozliwo$é modemizacii juz
pracujgcych tokarek

A

HPRA jest ramieniem ,do
montazu recznego”, ktére zaklada
sie na obrabiarke podczas
ustawiania narzedzia, a nastepnie
zdejmuje sie po wykonaniu tego
zadania.

Ramig HPPA wykorzystuje »
innowacyjne, opatentowane
urzadzenie obrotowe, ktére
automatycznie blokuje ramig

w potozeniu kinematycznym

bez koniecznosci stosowania
dodatkowego urzadzenia
regulacyjnego, czy ustalajgcego.
Umozliwia to ponowne ustalenie
potozenia koricowki czujnikowej
sondy z doktadnoscig 5 pm (20).



HPPA

Uaktywniane recznie,
opuszczane ramie o dziafaniu
zapewniajacym wysoki stopiert
powtarzalnosci

Dostepna jest gama
standardowych konfiguracji
—mozna zamawia¢
niestandardowe rozmiary
Przedfuzona trwato$¢
mechanizmu obrotowego
Stalowe ramig o niskiej
rozszerzalnosci cieplnej

* Wykorzystanie sondy RP3
Dwubarwna dioda $wiecgca
Zzapewniajgca ciggta
sygnalizacje zwrotng stanu
systemu

Minimalne zapotrzebowanie na
miejsce do przechowywania

HPMA

W petni automatyczne ramig

Z pozycjonowaniem o
wysokim stopniu
powtarzalno$ci
Szybkie uruchamianie

Petna kontrola programowa
ustawiania narzedzi i
wykrywania ich uszkodzen

Dostegpna jest gama
standardowych konfiguracji
— mozna zamawiaé
niestandardowe rozmiary

Dwubarwna dioda
$wiecgca zapewniajgca
ciggty sygnalizacje zwrotng
stanu systemu

apply innovation™
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Rozwigzania oprogramowania dla
centréw obrébkowych przeznaczonego

dia komputeréw PC

Productivity+™ suite

Productivity+™
GibbsCAM® Plug-in
Dla uzytkownikéw GibbsCAM.

Modut Productivity+ GibbsCAM
tgczy w pakiecie Virtual Gibbs
tworzenie cykli pomiarowych z
generowaniem toru przejécia

Productivity+™
Active Editor Pro

Projektowanie cykli pomiarowych
w oparciu o model CAD z
wykorzystaniem wyboru
elementéw modelu bryfowego.

Active Editor Pro firmy Renishaw

narzedzia ji

to Zne rozwia; typu
,wszystko w jednym”,
przeznaczone do tworzenia cykli
pomiarowych w sposob zdalny,
za posrednictwem interfejsu
systemu CAD.




RENISHAW

apply innovation™

“Productivity+™

umozliwia tatwe

uzupetnianie
programow
obrébkowych

procedurami
pomiarowymi ze
sterowaniem w
petli zamknietej dla
realizacji obrobki
bezobstugowe;j”




Hozwigzania dotyczgce oprogramowania
dla centréw obrébkowych
przeznaczonego dla komputeréw PC

Oprogramowanie OMV firmy Renishaw — Kontrola na obrabiarkach

Wyniki w postaci Barwne kodowanie
liczbowej wynikéw

Renishaw OMV

Oprogramowanie o duzych
mozliwosciach do pomiaréw czesci
3D na obrabiarce,

przeznaczone dla komputeréw PC

‘tatwe w uzytkowaniu oprogramowanie dla
komputeréw PC

Proste tworzenie procedur pomiarowych do

pomiaréw elementéw geometrycznych i o

dowolnym ksztafcie, bezposrednio

wykorzystujac model CAD

* Oszcze czasu i minimali ie ryzyka

koniecznosci ztomowania detali dzigki kontroli
rzedmiotéw obrabianych o ziozol
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apply innovation™

“Pakiet oprogramowania
OMV firmy

Renishaw umozliwia

RENTSIAW E wykorzystywanie
E" B

obrabiarki do
kontroli obrabianych
przedmiotéw o

zfozonych ksztattach
— proste tworzenie
= procedur pomiarowych
Statystyki wyznaczane w Raport kontroli w do pomiaréw elementéw

oparciu o potgczone dane formacie HTML

geometrycznych oraz
elementéw o dowolnych
ksztattach”




oprogramowania
wspomagajgcego pomiary wykonywane
z zastosowaniem makroprogramow

Dostepne pakiety pomiarowe

® £ _ §
2= 3 = 2 8ga
38 3 5, o m 2 3 S
L o= £ _ > s 2 8
+RRTEE U FRE RERE TR | O R
8 g E g
g5 €8 = 52 £ & 86 £ ©»8 8z & o
EasyProbe
Inspection
Inspection Plus
Tool setting (contact)
Centra 9 )
obrébkowe 1| ctiing (non-contact)
GibbsCAM Plug-in
Active Editor Pro
Renishaw OMV
Inspection
Centra Tool setting
tokarskie
3-axis tool setting
Frezarko. | Mspectionplus
tokarki Tool setting (non-contact)
EasyProbe Inspection

Oprogramowanie dla centréw obrébkowych i centréw tokarskich
* Oprogramowanie dla centréw  * Oprogramowanie realizujgce podstawowe zadania
obrébkowych kontroli/ustawiania obrébki detalu

Proste i szybkie procedury Ustawianie offsetow roboczych

usta}wmma zadaft * Aktualizacja offsetéw narzedzi

obrébkowych oraz procedury X X -,
pomiarowe * Drukowanie wynikéw kontroli

Dla operatoréw o Nadaje si¢ do uzytkowania przez operatoréw lub programistow
minimalnych umiejetnosciach obrébki detali

programowania Dostepne sg dodatkowe pakiety, ktére udoskonalajg i rozszerzajg
mozliwo$ci standardowego pakietu inspekcyjnego.

.
.
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wszystkich zadan
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O . s It o e pomiarowych
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. gamie uktadow
sterujacych
oo obrabiarek.”
(]
Inspection Plus Ustawianie narzedzi
Do tworzenia rozszerzonej gamy cykli Dla sond stykowych i
programowych bezdotykowych
* Oprogramowanie dla centréw obrobkowych * Oprogramowanie do ustawiania
. B 5 narzedzi obrotowych dla centrow
e e el ekt obrébkowych — dia sondy TS27R

: Opq.e pomlaréw.wekto oraz kg * Oprogramowanie bezdotykowego
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Zautomatyzowany test
kotowosci realizowany przez
system QC10 ballbar z pretem
kinematycznym kulkowym

System QC10 oferuje szybka i efektywng metode kontroli doktadnosci

obrabiarek. Oprogramowanie pomoze poprawi¢ doktadnos¢ obrabiarki.

* Kontrola dokfadnosci obrabiarki

* Spetnianie wymagar tolerancji produkciji

* Poréwnywanie i klasyfikowanie réznych obrabiarek wedtug ich zdolnosci do zapewnienia
odpowiednich tolerancji produkcji

+ Dokumentowania stanu technicznego obrabiarek

* Serwis i obstuga techniczna na podstawie stanu technicznego



RENISHAW

apply innovation™

Doktadnos$é

System QC10 ballbar jest kalibrowany laserowo w celu utrzymywania wysokiej dokfadnosci wynikéw.
Stosowany wraz z kalibratorem Zerodur®, zestaw diagnostyczny QC10 ballbar dokonuje pomiaru
promienia bezwzglednego trajektorii ruchu narzedzia. System QC10 ballbar stanowi rozwigzanie
szybkiej i efektywnej oceny stanu technicznego obrabiarki i pomaga poprawia¢ go poprzez
ukierunkowang obstuge techniczng.

Szybkosé
Zestaw diagnostyczny QC10 ballbar firmy Renishaw oferuje rozwigzanie doskonate. Szybki,
10-minutowy test to wszystko, czego potrzeba, aby ocenic¢ stan techniczny Twojej obrabiarki.

Kto na tym korzysta?

*  Uzytkownicy

* Dystrybutorzy

* Producenci sprzetu oryginalnego
* Firmy serwisowe

Gdzie mozna uzyskac korzysci?
* Produkcja

* Obstuga techniczna
* Projektowanie

* Zarzadzanie

* Jako$é

Sprzedaz i marketing




Trzpienie pomiarowe i
wyposazenie pomochicze

777
o

Gdy liczy sie precyzja, domagaj si¢ oryginalnych trzpieni

pomiarowych Renishaw.

* Mozliwa jest szybka in asortymentu standardowego

* Dostepna jest ustuga projektowania konstrukgji niestandardowych, aby zapewni¢ dokfadne
spefnienie agan uzytkownika

E N




apply innovation™

Aby utrzyma¢é doktadno$é w miejscu zetknigcia zaleca sie:

Wybieranie krétkich trzpieni

Im bardziej trzpiert pomiarowy wygina sie lub odchyla, tym nizsza jest dokfadno$¢. Najlepszy
wybdr stanowi ukfad pomiarowy z uzyciem trzpienia pomiarowego o dtugosci minimalnej dla
danego zastosowania.

Minimalizowanie liczby potaczen

Za kazdym razem, kiedy nastepuje faczenie ze sobg trzpieni pomiarowych i tacznikoéw przedtuzajacych,
dochodzi do wprowadzenia potencjalnych punktdw zgiecia i odchylenia.

Kiedy tylko jest to mozliwe, nalezy stara¢ sie minimalizowa¢ liczbg uzywanych czesci sktadowych

w swym zastosowaniu.

Dobieranie mozliwie najwiekszej kulki

Sa tego dwa powody, po pierwsze zapewnia to maksymalizacje przeswitu pomigdzy kulkg i trzonem,
dzigki czemu redukuje sig prawdopodobieristwo wystgpienia fatszywych wzbudzen sondy pomiarowej
spowodowanych “uderzeniem” o trzon trzpienia; po drugie, wiekszy rozmiar kulki redukuje wptyw
chropowato$ci powierzchni kontrolowanego elementu.

Firma Renishaw wykorzystata swe doswiadczenie w dziedzinie projektowania sond
i trzpieni pomiarowych, aby opracowac bogaty asortyment trzpieni pomiarowych
zaréwno dla maszyn wspétrzednosciowych, jak i dla obrabiarek, zapewniajacych
uzytkownikowi najwyzsza mozliwg precyzje.

Asortyment oryginalnych trzpieni pomiarowych Renishaw obejmuje kilka typow:
Gwiazdowe, dyskowe i proste trzpienie pomiarowe, krétkie i diugie, taczniki
przediuzajace, petne zestawy trzpieni pomiarowych i urzadzenia zabezpieczajgcego
przed kolizjami.

Jesli przy uzyciu naszego bogatego Asortymentu produktéw standardowych nie da
sie osiggna¢ zamierzonych celéw, Dziat trzpieni i produktéw niestandardowych
(Styli and Custom Products Division) firmy Renishaw oferuje jednostkowe, specjalne
rozwigzania potrzeb zwigzanych z pomiarami na maszynach wspétrzednosciowych,
obrabiarkach lub systemach skanujgcych.
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Notatki




apply innovation™

Serwis i pomoc techniczna
Renishaw

Renishaw docenia znaczenie dobrej pomocy technicznej

i oferuje wiele réznych opcji dostepnych poprzez biura
miedzynarodowe. Staramy sie zapewniac statg gotowos¢
robocza sprzetu klienta, szybko reagujac na jego potrzeby.

Modernizacje

Jedyna alternatywa dla zuzytych, uszkodzonych badz przestarzatych elementéw
wyposazenia stanowi modernizacja poprzez zastosowanie bardziej nowoczesnych
elementéw réwnowaznych. W razie skontaktowania sie z nami zawsze oferujemy te
opcje, tam gdzie jest to mozliwe.

Naprawy

Istnieje kilka pozioméw naprawy, jesli wiec w Twoim sprzecie wystapita tylko niewielka
usterka, zaptacisz tylko niewielkg opfate. Wszystkie naprawiane elementy musza
jednakze przej$¢ takie same surowe testy, jak nowy sprzet.

RBE (naprawa poprzez wymiang)

Jezeli koszta naprawy uszkodzenia wykraczajg poza ekonomicznie uzasadnione
granice lub konieczna jest natychmiastowa dostawa, posiadamy zapasy serwisowych
czesci zamiennych (RBE). Elementy te takze przechodzg surowe testy koricowe

“jak nowe” i zostaty poddane petnej renowaciji poprzez wymiane wszystkich czesci
podlegajacych zuzywaniu, niezaleznie od ich stanu.

Elementy RBE w petni przygotowane do ponownego uzytkowania sg oferowane po
bardzo konkurencyjnych cenach, co dowodzi naszego zaangazowania w sprawy
naszych klientow.
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Przewodnik kieszonkowy —
Sondy dla obrabiarek CNC
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