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Kvalita vyrabénych soucastek zavisi na
parametrech obrabéciho stroje. Bez znalosti
produkénich moznosti stroje a jeho geometrickych
chyb neni mozné mit jistotu, Zze vyrobené dilce

budou odpovidat vykresové dokumentaci.

Pravidelné méreni parametrd stroje je zakladem

pyramidy fizeni vyrobniho procesu. Umoznuje

zjisténi stavu stroje a véasné provedeni

nezbytnych korekci k zajisténi konzistentni kvality.
Dobra znalost moznosti stroje umoznuje snizeni

vyrobnich nakladd a vyssi efektivitu vyroby.

Tradicni ¢iselnikovy uchylkomér a trn



Vyrobeni pfesného a spolehlivého obrabéciho stroje
vyzaduje mnoha méfeni a vyrovnavani v pribéhu stavby
stroje. Jen tak Ize zajistit, aby se na dokonéeném stroji
nevyskytovaly chyby, které by bylo pozdéji velmi obtizné
opravit. Pravidelné kontroly geometrie stroje jsou uzite¢né
také pfi servisu, pfi pravidelné udrzbé nebo po kolizi.

Laserové vyrovnani je rychla, jednoducha a presna
alternativa k tradiénim metodam rovnani obrabécich stroju,
pfi nichz jsou vyuzivany granitové hranoly, ¢iselnikové
uchylkomeéry, autokolimatory a metrologické artefakty.

Vyrovnavaci laserovy systém XK10 byl vyvinut pro méfeni
geometrickych a rota¢nich chyb v obrabécich strojich.
Kompaktni velikost a univerzalni upinaci systém predurcuji
systém XK10 k pouziti napfi¢ vSemi typy a velikostmi
obrabécich stroju.

Systém XK10 zaznamendva méreni digitalné. Nabizi

meéfici protokoly pro vSechny typy méfeni, minimalizuje
vliv operatora na vysledky méfeni stejné jako chybnou
interpretaci vysledku, které jsou tak bézné u tradi¢nich
metod vyrovnavani.
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XK10 - vyrovnavaci laserovy systém



Mérfeni vertikalni a horizontalni pfimosti podél osy pohybu
MéfFici rutina vhodna pro vSechny typy stroji. Vyznamné se podili na
pfesném vyrovnani lozi a usnadriuje montaz.

Méreni vzajemné kolmosti dvou os stroje. Pomoci tohoto rezimu
dokazete vyhodnotit kolmost dvou linearnich os v celém rozsahu jejich
pojezdu.

Méreni vertikalni odchylky podél loze nebo jinych rovin stroje.
Univerzalni rezim, ktery dokaze méfit spojité ale i pferuSované roviny.
Vyhodnocuje vyskové rozdily mezi upinacimi prvky nebo dil¢imi
montaznimi sestavami stroju.

Méreni sklonu stroje vzhledem ke gravitaci nebo k jinému povrchu
stroje. Toto méfeni se obvykle pouziva pro vyrovnani lozi stroje a pro
kontrolu postupné deformace konstrukce stroje v pribéhu ¢asu. MGze
se také pouzivat k vyrovnani jednoho stroje vzhledem k jinému.

Méreni odchylky pfimosti nebo celkové uhlové odchylky
mezi dvéma jmenovité rovnobéznymi osami. Sefizeni
vzajemné rovnobéznosti dvou linearnich vedeni je
nezbytnym krokem pfi stavbé stroje.
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Méreni pfimosti mize byt samoziejmé provadéno i
podél rotacnich os obrabécich strojl. Toho Ize vyuzit pro
vyrovnani diléich montéaznich sestav strojl, napfiklad
podavace materialu se samotnym soustruhem.

)
Méreni odchylky stfedl dvou rotagnich os vici sobé.
PFi konstrukci soustruhu je dtlezitym hlediskem zajistit @

vzéjemné sefizeni vieten vici sobé.

Méfeni sméru rotaéni osy s ohledem na smér linearni
osy. Pouzitim pfipravené méfici rutiny rychle zjistite
aktualni stav a aktivni zpétna vazba vam pomuze pfi
mechanickém sefizeni chyby.

ANNHSINIY




Tradi¢ni metody identifikace geometrickych chyb zahrnuji méfeni pomoci granitovych hranold, pfesnych inklinometrt a
Uchylkomérd. Tyto manuélni metody jsou vysoce nachylné na chyby obsluhy. Mohou byt také obtizné proveditelné a mnohdy
vyzaduji odstranéni upinacich pfipravkl ze stroje.

Vyrovnavaci laserovy systém XK10 je
lehky, kompaktni a nabizi digitalni
feseni. Lze jej pouzit k méfeni a
zaznamenavani fady typl geometrickych
chyb pomoci jediného systému.

Zivé éteni chybovych hodnot pFinasi
moznost sledovat vysledny efekt pfimo pfi
mechanickém sefizovani.

Tradiéni metody identifikace rota¢nich chyb zahrnuji pouziti kalibraénich trn a ichylkomér(. Mize byt obtizné provadét je na
vétsich strojich. Také jsou nachylné k nespravnym interpretacim a chybam vypoétu.

Vyrovnavaci laserovy systém XK10 Ize
namontovat pfimo do vieten nebo sklicidel
a tak provést presné méreni rotacnich
chyb. Automaticka analyza poskytuje
vysledky ihned po zméfeni, zabranuje
vneseni chyby uzivatelem a poskytuje
digitalni zaznam.

Kompaktni design a intuitivni software
umoznuji provadét méfeni rychle a
snadno.
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Laserovy vysila¢ je primarnim zdrojem paprsku pro vétsinu typd méreni. Dosah méfeni je 30 m.

¢ Flexibilni pouziti — Kompaktni vysilaci jednotka je napajena bateriemi. Ma magnetické nozky,
nastavitelné vyrovnavaci Srouby a vestavéné presné vodovahy pro snadné ustaveni.

e Otocna hlava — Umozriuje snadnou orientaci paprsku do potfebného sméru pfi méfeni rovinnosti.

¢ Dvé vystupni Stérbiny laseru Umozniuji méfit pravouhlost. Vlozenim referenéniho hranolu do
drahy paprsku zménite jeho smér o 90°.
‘Alignment 1ase!

Vysilaci jednotka se pouziva s jednotkou M pro jakéakoliv geometricka méfeni.

Jednotka S a jednotka M obsahuiji jak vysilace, tak pfijimace a mohou byt
nastaveny v rGznych konfiguracich v zavislosti na typu spusténého testu.

¢ Bezdratova komunikace — Jednotka S a M komunikuiji s jednotkou
displeje prostfednictvim bezdratového pfipojeni.

* Flexibilni a lehké — Napajeni z baterie a kompaktni konstrukce
umozriuje umisténi presné do mista, kde chcete méfit.

* Snadné vyrovnani — Dosazeno pomoci vestavéného zamérovace
paprsku.

Jednotka S a jednotka M mohou byt pouzivany v kombinaci pro rotaéni
méreni.

Jednotka displeje se pouziva k méfeni, zaznamenavani a zobrazovani naméfenych hodnot.

¢ Bezdratova komunikace — Komunikuje s jednotkami S a M pomoci bezdratového pfipojeni.
e Prenosna — Je napdjena dobijeci baterii umoznujici mobilni provoz az po dobu 30 hodin.
e Snadné pouziti — Intuitivni ovladani s pfipravenymi rutinami méreni jednotlivych geometrickych dloh.

* Kompaktni a ergonomicky design — S mékkymi Uchyty a velkymi tlagitky.

Sada pro méfeni rovnobéznosti XK je doplrikové
pfislu§enstvi nutné pro méreni paralelity dvou
linearnich os. Umoznuje provadéni méfeni dvou
jmenovité rovnobéznych pfimosti se stacionarné
umisténou vysilaci jednotkou.

Presna — pentaprizmaticky hranol zajisti nasmérovani
laserového paprsku o 90°. Vestavéné sefizovaci prvky
vam umoznuji snadné vyrovnani.

Pouziti volitelné montazni sady stativu je uzite¢né v
pfipadech, kdy neni vhodné misto na pfimou montaz
vysilaci jednotky na loze stroje.




Nastaveni jakékoliv méfici ulohy pro uzivatele znamena vypInéni nékolika
nezbytnych Udaju. Systém ho provede krok za krokem celym mérenim. Zbavuje
vas to nutnosti spoléhat se na vysoce kvalifikované operatory.
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Software XK10 generuje méfici reporty, které
podrobné popisuji vysledky kazdého méfeni.
Reporty méreni Ize exportovat pfes USB (kabel
nebo flash disk) ve formatu PDF nebo XML pro
dalsi zpracovani dat.
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Univerzalni upinani

Systém XK10 je dodavan s univerzalnim upinacim systémem vhodnym pro razné
konstrukce stroju.

Systém XK10 zahrnuje:

Magnetické upinani

Vysilaci jednotka ma magnetické nozky pro montaz
vodorovné nebo svisle na povrch stroje. Jednotka
S a jednotka M mohou byt namontovany na
magnetické zakladny ¢imz je snadno umistite na
pozadované misto. Kazda sada obsahuje jednu
standardni magnetickou zékladnu a jeden montazni
blok s oto€nou hlavou.

Adaptéry vietene

Umoznuji jednoduchou montaz vysilaci jednotky
nebo pfijimach do vietene soustruhu. Standardni
sada obsahuje adaptéry pro vysilaci jednotku,
jednotku S a jednotku M.

Zakladna laserového vysilace

Umoznuje, aby byl laserovy vysila¢ instalovan
pfimo na lozi stroje. Upevnéni vysilace ve stroji
minimalizuje vnéjsi chyby, jako jsou vibrace a
pohyb zpUsobeny teplotni dilataci. Tyto vlivy mohou
pusobit pfi pouZiti stativu.

Referenéni drzak

Je zkonstruovan pro montaz jednotky S nebo M
tak, aby mohly byt magneticky upevnény na horni
nebo boéni plochu uréenou pro montaz linearniho
vedeni. Referenéni drzak pfi pohybu kopiruje profil
méfené plochy a umoznuje opakovatelné méreni
pfimosti po celé jeji délce. Umozriuje také snadné
otaceni jednotky S nebo M, které Ize aretovat v
dané poloze v intervalech po 90°.
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Servis a kvalita

Trvale klademe mimoradny diraz na poskytovani vynikajicich sluzeb v oblasti servisu
a kvality

Skoleni

Spole¢nost Renishaw nabizi kurzy a $koleni pro uZivatele méficich systémda, které mohou
probihat pfimo u zakaznika nebo ve $kolicim centru spole¢nosti Renishaw. Nase zkusenosti
v oblasti metrologie nam umoznuji poskytovat Skoleni o nasich produktech, ale také o
zakladech metrologie, védeckych principech a ovéfenych pracovnich postupech.

Diky tomu maji nasi zékaznici moznost vyuzivat sva vyrobni zafizeni na maximum.

Podpora

NasSe produkty zlepSuji kvalitu a produktivitu vyroby. Spoleé¢nost Renishaw usiluje o
spokojenost svych zékaznik(i poskytovanim vynikajicich sluzeb a odbornych znalosti
potencialniho pouZziti produktll. Spole¢né s pofizenim laserového systému nebo systému
ballbar spole¢nosti Renishaw ziskavate i pfistup k celosvétoveé siti technické podpory, ktera
rozumi metrologii stroji a pomuZze vam se servisem vyrobnich zafizeni.

Certifikace

Spole¢nost Renishaw prochazi pravidelnou certifikaci a auditem podle nejnovéjSich norem
kvality ISO 9001. Tim je zajisténo, ze vSechny aspekty designu, vyroby, prodeje, poprodejni
podpory a rekalibrace odpovidaji nejpfisnéj$im pozadavkim mezinarodnich norem.

Certifikat je vydavan organizaci BSI Management Systems, mezinarodné uznavanym
certifikatnim organem akreditovanym instituci UKAS.

RENISHAW &
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Rozsah méreni paprsku
Vykon laseru

Napajeni

Provozni doba
Rozliseni vodovahy
Pracovni teplota

Doporucena perioda rekalibrace

Napajeni

Provozni doba
Velikost obrazovky

Bezdratovy dosah

30 m
Trida 2
1 x baterie R14(C)
~ 24 hodin

20 pm/m

20 m
Tfida 2
Vnitfni baterie Li-lon (2,4 Wh)

~ 5 hodin

10°C az 40 °C

2 roky

Vnitini baterie: Li-lon (43 Wh)
Doplrikova baterie: 4 x R14(C)

~ 30 hodin (pouze vnitini baterie)

57"

30m
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Technické parametry méreni

PFimost (vysilaci jednotka a jednotka M)

Rozsah

+5 mm

Pfesnost

+0,01 A +1 um

A = zobrazena hodnota pfimosti (um)

Rozsah

+5 mm

Pfesnost*

+0.01A/M £2/M +10 pm/m

Pfesnost**

+0.01A/M +2/M =4 pm/m

A = zobrazena hodnota pfimosti nejvzdalenéjsiho bodu (um)
M = délka kratsi osy (m)

* bez kalibraéniho faktoru pro kolmost
** s kalibra¢nim faktorem pro kolmost

Rovinnost

Rozsah

+5 mm

[/

Pfresnost

+0,01 A =1 (1 + 1,1 M) um

A = zobrazen& hodnota pfimosti (um)
M = vzdalenost k nejodlehlejsimu méfenému bodu (m)

Rovnobéznost

Rozsah

+5 mm

Posunu (i)

+0.01A/M £2/M +4 pm/m*

Posunu (ii)

+0.01A +2 +4M pm/m*

* laser vzddlen od pentaprizmatu >0.3m
(i) Uhel mezi linearnimi vedenimi

A = nejvétsi zobrazena hodnota piimosti (um)
M = délka méfené osy (m)

ii) geometricka tolerance vztazena k referenénimu vedeni / point to point variation

Smér vietena

Rozsah

+5 mm

Presnost (vertikalni)

+3 um / 300 mm

Souosost

Rozsah

+5 mm

Presnost (Uhel)

0,

+1 pm/ 100 mm

PFesnost (poloha)

+1um




Reseni spoleénosti Renishaw pro méfeni strojti

Spole¢nost Renishaw nabizi fadu kalibracnich feSeni pro zdokonaleny vykon stroje,
zvySenou dobu provozu stroje a plany preventivni udrzby.

Ovéreni - Kompenzace
Ovérovani kontroluje Kompenzace
schopnost polohovani snizuje chybu mezi

stroje za ucelem potvrzeni indikovanymi a skute¢nymi
spInéni specifikaci. polohami stroje, aby se zlepSil
jeho vykon.

Vyroba Diagnostika
Pfesné vyrovnani Pravidelné kontroly
0s pfi konstrukci stavu stroje mohou

stroje snizuje identifikovat zdroje chyb a
geometrické a rotacni chyby. minimalizovat neplanované
prostoje.

<&
e QC20-wW

a?®  AxiSet™
Check-Up

@
|

XR20-W
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Inovace spolec¢nosti Renishaw zménily priamyslovou
metrologii

Spole¢nost Renishaw nabizi fadu kalibra¢nich feSeni pro obrabéci
stroje, souradnicové méfici stroje a dalsi aplikace:

Systém viceosého kalibratoru XM
e Zméite Sest stupnid volnosti v libovolné orientaci z jednoho nastaveni

* Unikatni technologie, optické méfeni thlovych chyb ,roll“ a vyuziti
optickych vlaken

Laserovy systém XL-80
* Nejlepsi zafizeni pro analyzu a kalibraci pohybovych mechanism(

o Certifikovana presnost linearniho méreni + 0,5 ppm

XR20-W kalibrator rotacnich os
¢ Presnost méfeni az =1 Uhlova sekunda

¢ PIné bezdratovy provoz pro rychlé a snadné nastaveni

Systém ballbar QC20-W
¢ Nejrozsifenéjsi systém pro ovéreni parametrli obrabéciho stroje

e Snizuje prostoje stroje, omezuje zmetkovitost a redukuje naklady na
kontrolu kvality

AxiSet™ Check-Up pro obrabéci stroje
* Rychlé méfeni vykonnosti rotacni osy pfimo na stroji

e Presna detekce a vytvareni protokold o chybach pivotovacich bodud
rotaéni osy

Dalsi informace naleznete na adrese www.renishaw.cz/calibration

15



Renishaw s.r.o. T +420 548 216 553
E czech@renishaw.com

Olomoucka 1164/85
CZ 627 00 Brno www.renishaw.cz
Ceska republika

O spolec¢nosti Renishaw

Renishaw je zavedena spolecnost se svétovym prvenstvim v oblasti strojirenskych technologii a dlouhou historii inovaci ve vyvoji a
vyrobé metrologickych produktd. Od svého zaloZeni v roce 1973 spolecnost dodava svym zékaznikliim nejmoderné;jsi vyrobky, které
zvySuji produktivitu vyrobnich procesu, zlep$uiji kvalitu vyrobkd a poskytuji ekonomickéa feseni v oblasti automatizace.

Prostrednictvim celosvétové sité dcefinnych spolecnosti a distributord poskytuje svym zékaznik(im mimoradné sluzby a podporu.

Produktové fady:

¢ Technologie aditivni vyroby a vakuového odlévani pro navrh, vyrobu prototypd a produkci dle pozadavkl zakaznik(

¢ Dentalni CAD/CAM skenovaci a frézovaci systémy, vyroba a dodavky dentélnich konstrukei - mastk(, korunek a implantatd
* Systémy odmérovani polohy pro vysoce presnou polohovou zpétnou vazbu v linedrnich, hlovych a rotaénich aplikacich
* Upinaci systémy pro soufadnicové méfici stroje (CMM) a méfici pfistroje

¢ Porovnavaci kontrolni systémy pro tfidéni obrabénych dilt v sériové a hromadné vyrobé

* Vysokorychlostni laserové geodetické systémy pro venkovni méfeni v extrémnich podminkach

e Laserové systémy a systém ballbar k méfeni presnosti a kalibraci obrabécich a tvarecich stroju

* Lékarské pfistroje pro neurochirurgické aplikace

e Snimaci systémy a software pro ustaveni obrobku, sefizeni nastroju a kontrolu dilci na CNC obrabécich strojich

* Ramanovské spektroskopické systémy pro nedestruktivni materidlovou analyzu

e Meéfici sondy a software pro méfeni na soufadnicovych méficich strojich (CMM)

* Snimaci doteky pro méfici aplikace na soufadnicovych méficich strojich a obrabécich strojich

Informace o kontaktech po celém svété ziskate na adrese www.renishaw.cz/kontakt

ALE NEPOSKYTUJE ZADNE ZARUKY C| FORMY UJISTENI TYKAJICI SE OBSAHU. SPOLECNOST RENISHAW VYLUCUJE ODPOVEDNOST,

SPOLECNOST RENISHAW VYNALOZILA ZNACNE USILI K ZAJISTENI SPRAVNOSTI OBSAHU TOHOTO DOKUMENTU K DATU VYDANI,
JAKKOLI VZNIKLOU, ZA JAKEKOLI NEPRESNOSTI V TOMTO DOKUMENTU.
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