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Metrology is our business

Mit mehr als 35 Jahren Erfahrung im Bereich der Fertigungs-
messtechnik besitzt Renishaw einen exzellenten Ruf fur
qualitativ hochwertige Mess-Systeme. Vom Messtaster bis zur
komplexen Raman-Spektroskopie bietet Renishaw die richtigen
Lésungen fir Ihre Probleme.

Antwort auf die Herausforderungen der
modernen Industrie

Durch die Anforderungen an die moderne Fertigung, immer
engere Toleranzen erreichen und internationale Qualitats-
normen erflllen zu missen, ist das Thema Genauigkeits-
Uberwachung von Maschinen noch nie so wichtig gewesen
wie heute. Um diese Herausforderungen zu meistern, bietet
Renishaw Mess-Systeme, die es erlauben, die Genauigkeit
ihrer Maschine zu erfassen und zu verbessern. Durch die
Kombination der modernsten Technologien im Bereich der
Mechanik, der Elektronik und der Optik konnten Systeme
entwickelt werden, die flexibel, portabel und &uf3erst einfach in
der Handhabung sind.

Systeme, die bisher im Bereich der Forschung und in
Kalibrierlaboratorien eingesetzt wurden, kommen heute im
rauen Betrieb in Fertigungshallen zum Einsatz.

,Der Industriestandard“

Mess-Systeme von Renishaw sind weltweit als Industrie-
standard zur Uberprifung der Leistungsfahigkeit von
Maschinen anerkannt.

Kundenbetreuung vor Ort

Renishaw hat ein weltweites Netz an Niederlassungen in allen
wichtigen Industrieléndern sowie Vertretungen in weiteren
Landern aufgebaut. Schulung und technische Unterstiitzung
kénnen somit weltweit gewaéhrleistet werden, ebenso die
Reparatur und Kalibrierung unserer Produkte.

Das Ziel von Renishaw

Renishaw konzipiert, produziert und liefert Mess-Systeme,
die den héchsten Qualitats- und Zuverlassigkeitsanspriichen
gerecht werden. Somit ermdéglicht Renishaw seinen Kunden auf
der ganzen Welt, Messungen nach internationalen Standards
durchzufuhren.

Uberwachende Kontrollen
nach abgeschlossener Bearbeitung

Regelnde Kontrollen

bt e Zeenraeu ] In-Prozess-Regelung

Vorbereitende Kontrollen

e e Prozesseinrichtung

Vorbeugende Kontrollen

Im Voraus angewendet Prozessgrundlage
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Technische Daten

Messung von Maschinen

XL-80 Laser Interferometer System

Das XL-80 Laser Interferometer System kommt fiir um-
fangreiche Genauigkeitsuntersuchungen an Werkzeug-
maschinen, Koordinatenmessgeraten und anderen
Positioniereinrichtungen zum Einsatz.

Systeme
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Die Fakten sprechen fiir sich ....

e Es ist das genaueste System am Markt: Die System-
genauigkeit betragt 0,5 pm/m Uber einen Temperaturbereich
von 0 °C - 40 °C. Dieser Wert unterstreicht eindrucksvoll
die herausragende Leistungsféhigkeit des Renishaw Laser
Interferometer Systems.

* Die Interferometrie ist rickfiihrbar: Alle Messungen mit
dem Renishaw Laser Interferometer System einschlieBlich
Kippwinkel- und Geradheitsmessung arbeiten auf dem
Prinzip der Interferometrie. Die Messungen sind daher
rickfuhrbar auf ein staatliches Langennormal, basierend
auf der Wellenlange des Laserlichtes. Mit der patentierten
Strahlsteueroptik wird die Ausrichtung auch fiir den weniger
gelibten Anwender deutlich vereinfacht.

* Schnelle und einfache Justage: Durch die Anordnung des

Laserkopfes auf dem Stativ oder dem MagnetfuB3 erfolgt die
XL-80 Laser mit Stativ Justage sghnell und sich?r. Der verfligbare Messweg kann
daher maximal ausgeschopft werden.

¢ Praxisgerechte Optiken: Alle Optikgehduse werden aus
hartanodisiertem Aluminium gefertigt. Neben der Gewichts-
reduzierung bietet Aluminium vor allem den Vorteil, dass
die thermische Stabilisierung 10-mal schneller als bei Stahl
erfolgt.

* Positionsmessung: Positionsmessungen kénnen Uber
einen Messbereich von bis zu 80 m durchgefihrt werden.

* Drehachsenmessung: Mit der Kombination aus XL-80
Lasersystem und XR20-W Rundachsenmess-System
kénnen rotatorische Achsen vollautomatisch gemessen
werden.

¢ Pionier der Spindelsteigungsfehlerkompensation:
Software  zur automatischen  Spindelsteigungsfehler-
kompensation ist fur die meisten Steuerungen von Werkzeug-
maschinen und Koordinatenmessgeraten verfligbar.

* Dynamische Analyse: Erfassung von Vibrationen,
Beschleunigungen und Geschwindigkeiten (bis 4 m/s). Damit
ergibt sich ein komplettes Bild der tatséchlichen Maschinen-
bewegung. Mit der Mini-Optik erfolgt die Messung unter
einem geringen Masse-Einfluss.

Unterstiitzung aller internationalen Normen:

Die Fertigungstechnologie unterliegt einer standigen Weiter-
entwicklung. Es ist daher wichtig, dass Daten immer nach den
neuesten Auswerterichtlinien erfasst und ausgewertet werden.
Renishaw hat diese Anforderung erkannt. Die Auswertungen
werden stdndig an die neuesten Normen und Richtlinien
angepasst.

Weltweiter Service und technische
Unterstiitzung:

Die weltweite Présenz von Renishaw sorgt daflr, dass die
Anwender nie alleine gelassen werden. Bei Fragen und
Problemen kénnen Sie auf unsere Erfahrung bauen.

Genauigkeitspriifung einer Drehmaschine
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Schnelle und einfache Messung

QC20-W Kreisformmessung

Die QC20-W Kreisformmessung hat sich als Standard zur
regelmaBigen Maschineniiberwachung durchgesetzt. Das
System ist leicht einzurichten, einfach zu bedienen und
damit eine absolute Notwendigkeit fiir jeden Maschinen-
hersteller, Fertigungs- und Servicebetrieb.

Systeme
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* Kostenreduzierung: Die regelméBige Anwendung
des QC20-W-Systems  reduziert ~Wartungsaufwand,
Stillstandzeiten und Ausschuss.

¢ Einfacher Aufbau: Schnelles Einrichten des Systems auf
der Maschine durch die patentierte Zentrierung.

¢ Einfache Anwendung: Benutzerfihrung und Diagnose-
Software in mehreren Sprachen.

¢ Schneller Test: In nur 10 Minuten wird die Genauigkeit einer
Maschine festgestellt.

* Leistungsfahigkeit ermitteln: Die einzigartige Diagnose-
Software ermittelt aus den erfassten Daten eine Liste der

QC20-W Kreisformmessun
geometrischen Genauigkeiten. 9

e Zustandsorientierte Instandhaltung: Durch regelméaBige
Messungen kann festgestellt werden, ob Instandhaltungs-
mafBnahmen durchgeflihrt werden missen.

* Unterstiitzung wichtiger Normen: ISO, JIS, ASME.

XY 360dog, 100mm PPOOO0 20091071 104247 110um squareness.b5r - Ranishaw Ballbar 20 Erweitestertar M... [= |[51)[3€]
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Schnelle Genauigkeitspriifung einer Drehmaschine
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Fagssfcmabweichung -

Maschinen Historie

Name der Messung: XY 360deg 150mm
Maschime: Test Hachine
Ausmnrtung: Ranishaw Disghote

Kewiefarmabusichung ()
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Die QC20-W Kreisformmessung - handlich und sicher
100 verpackt

50 . . . . .
D3.05.00 4.0501 08,0801 23,0001 08.07.01 30701 070801 Weitere Details finden Sie auf den Seiten 26 - 29.

o=

History: ,,Zustandsbericht” fiir die Maschine



f—-
Q
(7]
(]

-

o

©

=

x

Interferometer

Technische Daten

XL-80 System-Komponenten

Grundlage des Systems ist ein kompakter
Laserkopf (XL-80) und eine unabhéngige
Umweltkompensationseinheit (XC-80)

XL-80 Laserkopf

Durch die kleinen Abmessungen des XL-80 Lasers und der
XC-80 Kompensationseinheit kann das gesamte System (ohne
Stativ) in einem handlichen Rollkoffer untergebracht werden.
Ein komplettes System zur Positionsmessung in einem Koffer
wiegt ca. 12 kg. Auch mit einer zuséatzlichen Kippwinkeloptik,
weiterem Zubehoér und dem QC20-W Kreisformmessgerét (s.
S. 26) wiegt das gesamte System nur knapp tber 16 kg.

Optiken

Temperatursensoren

XC-80

XL-80 Laserkopf

Der XL-80 Laserkopf erzeugt einen extrem stabilen Laserstrahl,
dessen Wellenldnge auf ein staatliches Lédngennormal rick-
flhrbar ist.

Die Frequenzstabilitit des Lasers betragt +0,05 pm/m Uber
1 Jahr und 0,02 pm/m Uber 1 Stunde hinweg. Dies wird
dadurch erreicht, dass die Lange der Laserrdhre im Bereich
weniger Nanometer thermisch kontrolliert wird.

Die Genauigkeit einer Positionsmessung betragt +0,5 pm/m,
wobei die Daten mit 50 kHz erfasst werden. Die maximale
Messgeschwindigkeit betréagt 4 m/s, die Auflésung 1 nm, auch
bei maximaler Geschwindigkeit.

Alle Messoptionen (Positions-, Kippwinkel- und Geradheits-
messungen) mit dem XL System beruhen auf dem Prinzip
der Interferometrie, um die Genauigkeit aller Messungen
sicherzustellen.

Durch den integrierten USB Anschluss wird kein separates
Interface mehr benétigt. Der Laser verfiigt standardméasig tiber
einen zusétzlichen Ausgang flr ein Analogsignal (Rechteck-
signal optional méglich). Derselbe Anschluss kann auch als
Triggereingang verwendet werden.

Zusétzlich zu den Anzeigen in der Software zeigen LED am
Laserkopf den Laserstatus und die Signalstarke. Zusammen mit
der Méglichkeit der Umschaltung auf den langen Messbereich
(40 m auf 80 m) und einer Aufwdrmzeit von weniger als
6 Minuten kénnen Lasermessungen schneller und einfacher
als bisher durchgefiihrt werden.
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XC-80 Kompensationseinheit und

Sensoren

Die Kompensationseinheit XC-80 bestimmt im Wesentlichen die
Genauigkeit des Gesamtsystems. Mit ,Intelligenten Sensoren,
die die Messwerte direkt erzeugen, kann die Kompensations-
einheit sehr genau die Lufttemperatur, den Luftdruck und die
Luftfeuchtigkeit messen.

XL-80 Laser
Interferometer

Aus diesen Werten wird die Wellenlange des Lasers neu
berechnet und so die Fehler eliminiert, die aus der Veranderung
der Umgebung resultieren wirden. Dies geschieht automatisch
alle 7 Sekunden und wird durch Status LED an der XC-80
Einheit angezeigt.

Zwischen den Messungen werden die Sensoren abgeschaltet,
um den Einfluss von Warme zu minimieren.

Genau wie der XL-80 Laser wird auch die XC-80 Kompen-
sationseinheit direkt ber den USB Anschluss mit dem Rechner
verbunden. Die Stromversorgung erfolgt ebenfalls tber USB,
so dass kein Netzteil notwendig ist.

Das XC-80 wiegt nur 490 g, zusammen mit dem XL-80 nur
knapp Uber 3 kg. (einschlieBlich Kabel, XL-Netzteil und
Sensoren).

XC-80 Kompensationseinheit und Sensoren

Die Kalibrierdaten der Sensoren werden in Kennfeldern
hinterlegt. Mikroprozessoren in den intelligenten Luft- und
Materialtemperatursensoren erzeugen und verarbeiten die
gemessenen Werte, so dass ein digitaler Temperaturwert an
die XC-80 gesendet wird. Dadurch wird eine hohe Betriebs-
sicherheit erreicht.

Bis zu 3 Materialtemperatursensoren kénnen an das XC-80
angeschlossen werden, um die Messungen auf eine Standard
Maschinentemperatur von 20 °C zu normieren.

RENISHAW.

MADE IN UK

SERIAL NO

Die Kabel i | it i
ie Kabel an den Sensoren sind 5 m lang und besitzen eine 4U0270 _

Steckverbindung, um sie einfach zu ersetzen. Mehrere Kabel
kénnen miteinander verbunden werden, um bei groBen
Maschinen die Kabel zu verlédngern.

Sensor
XL-80 Systemspezifikationen XC-80 Umweltkompensationseinheit
Messbereich 0-80m Abmessungen 130 mm x @ 52 mm
Genauigkeit der Positionsmessung +0,5 ym/m Gewicht 490 g
Frequenzstabilitat +0,05 pm/m Spannungsversorgung | Uber USB, kein externes Netzteil
Aufidsung 1nm Eingebaute Sensoren Ltﬁg;gﬁléhtrielgi\tle
Maximale Geschwindigkeit 4 m/s g
1 Lufttemperatursenor, 1 bis 3
Datenaufnahmerate 10 Hz - 50 kHz Externe Sensoren Materialtemperatursensoren
Aufwéarmzelt < 6 Minuten Interface Direkter USB Anschluss ohne
Arbeitsbereich mit spezifizierter 0°C - 40 °C zusatzliches Interface
Genauigkeit . . ..
J Das XC-80 Umweltkompensations-Kit enthalt:
Zulassiger Temperaturbereich 20 °C - 70 °C . o
fiir Lagerung * XC Kompensationseinheit * 2 Sensorkabel
* USB Kabel * Infopaket inklusive der

Das XL-80 Laser-Kit enthalt:

e XL Laserkopf ¢ Online Hilfe auf CD

e USB Kabel ¢ Infopaket inklusive der
Kalibrierzertifikate

Kalibrierzertifikate
¢ Online Hilfe auf CD

e 1 Lufttemperatursensor

* 1Materialtemperatursensor

® Spannungsversorgung Sensoren Bereich Genauigkeit
Materialtemperatur 0°C-55°C +0,1°C
Lufttemperatur 0°C-40°C +0,2 °C
Luftdruck 650 - 1150 mbar | +1 mbar
Relative Luftfeuchtigkeit 0-95% +6%
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Interferometer

Technische Daten

Stativ und Stativplatte

)

XL-80 mit Stativ und Softbag

Universalstativ
TransportmaBe mit ©16 om x 64 cm
Adapter
Gewicht 3,9 kg
Arbeitshéhe von 5 cm bis 156 cm
Stativkoffer stabiler Softbag - 2,3 kg
Abmessungen 67cmx17cmx 17 cm
Koffer

Basiskoffer fiir Positions- und Kippwinkelmess-System

Basiskoffer (links) und Koffer fiir Komplettsystem (rechts)

Um den Laser auf die zu messende Achse auszurichten,
wird eine Stativplatte bendtigt (auBer der Laser wird in einem
Prifstand verwendet).

Durch die Stativplatte kann der XL Laser sowohl rotativ als
auch linear genau justiert werden.

Die Stativplatte ist mit einem Schnellverschlu3-Mechanismus
ausgestattet, der die schnelle und sichere Montage auf dem
Stativ oder einem Magnetful3 erlaubt. Durch seine GréBe und
die GroBe der Optiken kann der XL-80 zur Kalibrierung einer
Koordinatenmessmaschine auch ohne Stativplatte direkt auf
einen Granittisch aufgesetzt werden.

XL-80 auf Magnetfu3

. Koffer fiir
Basiskoffer Komplettsystem
Abmessungen | ., 3514009 | 560 x 455 x 265
(LxBxT in mm)
Einsatz fir
QC20-wW Ja Ja
(optional)
Gewicht 12-17 kg 16 - 25 kg

Transportkoffer und Stativkoffer



Montageset

Dieses Set beinhaltet Montageelemente zur Befestigung der
Optiken am Messobjekt. Optiken kdnnen einfach getauscht
werden, ohne dass das Laser System neu ausgerichtet
werden muss. Die Montageblocks bestehen aus anodisiertem
Aluminium, die Montagebolzen und die Grundplatten aus
Edelstahl, um ein Optimum hinsichtlich des Gewichtes und
der Stabilitdt zu erhalten. Die Bolzen sind mit M8-Gewinde
ausgestattet, so dass sie an Standardmagnethalter (im
Lieferumfang enthalten) oder an Renishaw Tastkdpfen befestigt
werden kénnen.

Software fiir das XL System

Der Schlussel fiir das Potential des XL-80 Systems ist die
dazugehdrige Software sowie die klare und umfassende Hilfe-
Dokumentation.

Die LaserXL™ Software enthalt Module fur die Messung von
Postioniergenauigkeit, Kippwinkeln, Rundachsen, Geradheit,
Ebenheit, Rechtwinkligkeit und dynamischen Messungen.
Neben Deutsch kann eine ganze Reihe von wichtigen Sprachen
fur die Bedienoberflache von LaserXL™, QuickViewXL™ und
der Online-Hilfe ausgewahlt werden

Die Auswertung kann nach internationalen Normen zur
Maschinenabnahme wie ISO, VDI, ASME, JIS oder GB oder
nach einer umfassenden Renishaw Analyse erfolgen

Mit einem zusétzlichen Softwarepaket zur Spindelsteigungs-
fehlerkompensation kann aus den ermittelten Daten einer
Messung eine Kompensationstabelle erstellt werden, die dann
direkt an die Maschinensteuerung ubertragen werden kann.
Dies kann die Positioniergenauigkeit einer Maschine deutlich
verbessern.

Die Kompensationssoftware ist fur viele Steuerungen
erhéltlich.

Mit der dynamischen Messung kdnnen Daten mit einer Frequenz
von 10 Hz bis 50 kHz aufgenommen werden. Damit kénnen
Bewegungen, Geschwindigkeiten und Beschleunigungen
erfasst werden. Das Modul fir die Auswertung enthalt eine
Fast-Fourier Analyse zur Bestimmung der Frequenzen einer
Schwingung.

Mit der Echtzeit Anzeige von Positions-, Geschwindigkeits- und
Beschleunigungsdaten ist QuickViewXL™ das ideale Werkzeug
in der Entwicklung und Beurteilung von Bewegungssystemen.

Beide Software Pakete sind kompatibel zu Windows® XP und
Windows 7.

Dokumentation

Jedes Laser Mess-System enthalt ein detailliertes Handbuch
mit illustrierten Hinweisen zur Anwendung und Auswertung der
Messungen. Nach der Installation kann es aus der Software
heraus oder als eigenstandige Anwendung gestartet werden.

RENISHAW&
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Sonstiges
Mess- und Auswertesoftware LaserXL™
Dynamische Echtzeit- Software QuickViewXL™

Nach ISO 9001,

Qualitdtsmanagementsystem BVQI zertifiziert

Montageset
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Datenerfassung mit der LaserXL™ Software
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QuickViewXL™ Software (optional)
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Interferometer

Technische Daten

Einfache Handhabung

mje

XL-80 Laserkopf

Frequenzbereich 50-60 Hz

Messoptionen

Position, Kippwinkel,
Rotationsachsen, Ebenheit,
dynamische Messungen,
Geradheit, Rechtwinkligkeit

Laserleistung

Helium Neon Laserréhre
(Klasse Il) <1 mW

Laserstrahlung
Nicht in den Strahl blicken
Laser Klasse 2 nach
DIN EN 60825-1:2001/2002

Interface

Direkter USB Anschluss ohne
zusatzliches Interface

Triggersignal

Ja

Rechtecksignal

10 nm / 80 nm (optional)

Signalstéarke

Der einfache und schnelle Aufbau reduziert
die Wartezeit und erhéht damit die verfiigbare
Messzeit

* Kurze Aufwarmphase, nach 6 Minuten betriebsbereit

e Laser und Stativplatte sind montiert im Transportkoffer
untergebracht

¢ Schnellverschluss an der Stativplatte zur Befestigung des
Laser auf dem Stativ oder Magnetfu3

¢ Laser und Kompensationseinheit werden direkt Uber USB mit
dem PC verbunden, kein zusétzliches Interface erforderlich

¢ Die XC-80 Kompensationseinheit wird Uber das USB Kabel
mit Spannung versorgt, kein zusatzliches Netzteil notwendig

Flexibilitat:

Abmessungen 214x120x 70 mm  Schalter zur Umschaltung zwischen kurzem (40 m) und
Gewicht 1,85 kg langem (80 m) Messbereich
Spannungsversorgung 90 — 264 V automatisch, ¢ Stecker, der wahlweise als Analogausgang mit +5V Signalen,

als Digitalausgang mit Rechtecksignalen oder als Trigger-
signaleingang verwendet werden kann

e LED zur Statusanzeige des Lasers und zur Anzeige der
Signalstarke

e Eine Computermaus kann zur manuellen Triggerung der
Datenaufnahme beniitzt werden

Hohere  Anforderungen an  Werkzeugmaschinen und
Koordinatenmessgerate sowie die Anwendung des Laser
Interferometers in einer Anzahl neuer Industriezweige
einschlieBlich der Antriebstechnik erfordern héhere Leistungen
in der Messtechnik.

e +0,5 pm/m Genauigkeit
¢ Alle 7 Sekunden Neuberechnung der Umweltkompensation

* Bis max. 4 m/s Vorschubgeschwindigkeit

Analoges 45V e 1nm Auflésung, auch bei maximaler Vorschubgeschwindig-
Spannungssignal - keit
LED-Anzeige der Ja * 50 kHz dynamische Datenaufnahmerate

* Messbereich bis 80 m

Ohne eine exakte Wellenlangenkompensation kann die Messungenauigkeit in der
GroBenordnung von 40 pm/m - 50 pm/m liegen.

Die Grafik links unten zeigt einen Vergleich zu einem Wett-
bewerbssystem. (siehe Spezifikationen, Seite 7).

Die in der Kompensationseinheit XC-80 verwendeten Sensoren
besitzen eine konstante Genauigkeit Uber den gesamten
Einsatzbereich. Damit kann die Systemgenauigkeit von
+0,5 pm/m Uber den Temperaturbereich von 0 °C — 40 °C
und Uber den gesamten Luftdruckbereich (1013 mbar 30 mbar

eingehalten werden.

74 i A: Mit Berlcksichtigung der Materialkompensation
E ' i ; ' ' B: Ohne Berticksichtigung der Materialkompensation
g !
3 :
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S 2 £
g =
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0 10 20 30 40 g ° U1r: ebun stezrg eratur (in3?C) 40
Umgebungstemperatur (in °C) 8 9 9 P




RENISHAW&

apply innovation™

Messoptionen

Positionsmessung (Seite 12)

Die Positionsmessung ist die am haufigsten durchgefihrte
Messung an Maschinen. Das System erfasst die Positionier-
und Wiederholgenauigkeit durch Vergleich zwischen dem
von der Maschine angezeigten Positionswert und der
tatsachlichen, vom Laser Interferometer System erfassten
Position.
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Interferometer

Kippwinkelmessung (Seite 14)

Bei Werkzeugmaschinen und Koordinatenmessgeraten

ist die Ursache flr Positionierfehler hdufig das Kippen der ——
Achsen. Durch den Abbe’schen Effekt werden die Fehler mit \
zunehmendem Abstand von der Achsfiihrung immer gréBer.

Geradheitsmessung (Seite 16)

Die Geradheitsmessung wird zur Ermittlung der horizontalen
und vertikalen Geradheit der Fuhrung einer Maschine
verwendet. Geradheitsfehler haben einen direkten Einfluss
auf die Positioniergenauigkeit und die Bahngenauigkeit einer
Maschine.

Rechtwinkligkeitsmessung (Seite 18)
Bei der Rechtwinkligkeitsmessung wird der Winkelfehler von
zwei nominell orthogonalen Achsen durch den Vergleich
zweier Geradheitsmessungen ermittelt. Rechtwinkligkeits-
fehler haben einen direkten Einfluss auf die Positionier- und
Bahngenauigkeit einer Maschine.

Ebenheitsmessung (Seite 20)

Die Ebenheitsmessung wird dazu verwendet, um die Ebenheit
von Koordinatenmesstischen und Platten zu ermitteln.
Als Ergebnis zeigt die 3D-Darstellung, wo signifikante
Abweichungen von der Idealform vorhanden sind.

Messung des dynamischen

antrieben ermittelt werden.

Verhaltens (Seite 22) \'MM ‘
Mit der Software fir dynamische Messungen kdénnen W’Eﬂ‘.’,”'l‘ll’
Bewegungsabléufe, Geschwindigkeiten, Beschleunigungen, (=] !|
==l
Schwingungen und die Leistungsfahigkeit von Servo- l”'l':n

Drehmessung (Seite 24)

Furdie Messung von Drehachsen hat Renishaw eine spezielle
Messeinrichtung, das XR20-W System entwickelt, welches in
Verbindung mit dem Renishaw Laser Interferometer System
eingesetzt wird. Das patentierte Verfahren der Drehachsen-
messung erlaubt die automatische Messung von Dreh-
einheiten in beliebigen Winkelschritten.




-
Q
(7]}
©

-

o

©

=

x

Interferometer

Technische Daten

Positionsmessung

Optik fiir Positionsmessung

/. Zur Messung von Gantry Maschinen kénnen zwei
\C Lasersysteme synchron mit der Zwei-Kanal-Software
betrieben werden.

=

Die Positionsmessung ist die am héaufigsten durchgefiihrte
Messung an Maschinen. Das System erfa3t die Positionier-
und Wiederholgenauigkeit durch Vergleich zwischen dem
von der Maschine angezeigten Positionswert und der
tatsachlichen, vom Laser Interferometer System erfassten
Position. Die Ergebnisse kénnen dann am PC-Bildschirm
angezeigt, gedruckt und statistisch ausgewertet werden.
Die Resultate kénnen nach vielen internationalen und
nationalen Auswertenormen analysiert werden. Bei vielen
Werkzeugmaschinen oder Koordinatenmessgeraten st
es heute moglich, einen Schritt weiter zu gehen und die
ermittelten Fehler in einer Kompensationstabelle an die
Maschinensteuerung zu tbertragen. Mit dieser Methode ist es
madglich, die Positioniergenauigkeit von Maschinen schnell und
einfach wesentlich zu verbessern.

Aufbau

Die fur die Messung benétigten Komponenten:

e Strahlteiler
¢ Retroreflektoren

* Justagehilfen (optional)

Bei der Positionsmessung wird ein Retroreflektor an den Strahl-
teiler montiert. Damit wird der Referenzarm fir die interfero-
metrische Messung gebildet. Der zweite Retroreflektor wird
entlang des Laserstrahls bewegt, um den Messarm zu bilden.
Das Laser System erfasst jede Verénderung im Abstand
zwischen dem bewegten Retroreflektor und dem Strahlteiler.

Um die Optikenin der Maschine zu fixieren, steht ein Montageset
zur Verfligung.

Fir Messungen von Achslangen Uber 40 m steht eine
patentierte Long Range Optik zur Verfiigung.




Leistungsfahig durch automatische
Kompensation der Positionierfehler

Mit einem zusétzlichen Softwarepaket zur Spindelsteigungs-
fehlerkompensation kann aus den ermittelten Daten einer
Messung eine Kompensationstabelle erstellt werden, die dann
direkt an die Maschinensteuerung Ubertragen werden kann.
Sobald die Kompensationsdaten tbertragen worden sind, kann
mit einer zweiten Lasermessung gezeigt werden, dass sich die
Positioniergenauigkeit der Achse deutlich verbessert hat.

Die Kompensationssoftware ist unter anderem fir folgende
Steuerungen verfligbar:

e Siemens
¢ Heidenhain

¢ Fanuc
Weitere Steuerungen auf Anfrage.

Spezifikationen
Positionsmessung 0-80m
Genauigkeit mit XC-80
Kompensationseinheit = 0,5 ym/m
Auflésung 0,001 pm

\\|//

~G N

~
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Die Konzeption der Optiken fur Positionsmessung,
Kippwinkelmessung und Geradheitsmessung erlaubt
ein einfaches Wechseln flrr verschiedene Messungen,
ohne dabei den Laserkopf umsténdlich justieren zu
mussen.

Vorteile

¢ VerschleiBBfrei - die Optikgehduse sind aus hartanodi-
siertem Aluminium gefertigt. Dies garantiert eine lange
Lebensdauer.

* |ldeales dynamisches Verhalten - das Gewicht der
Aluminium-Optiken betrdgt weniger als die Halfte des
Gewichtes von vergleichbaren Stahl-Optiken wodurch auch
die Massentragheit reduziert wird.

¢ Schnelle thermische Anpassung - die Optikgehause aus
Aluminium passen sich zehnmal schneller als Stahloptiken
an die Umgebungstemperatur an.

¢ Keine thermische Drift - die Interferometer Optik befindet
sich auBerhalb der Laser Strahlquelle, so dass sie nicht
durch die Warme des Laserkopfes beeinflusst wird.

* Einfache Justage - mit dem separaten Interferometer ist es
haufigmdglich, eine Maschine inallen drei Koordinatenachsen
zu messen, ohne dass der Laserkopf an eine andere Position
gestellt werden muss.

* Externe Strahlausrichtung - der auf dem Stativ montierte
Laserkopf kann durch Vvielfaltige Verstellmdglichkeiten
einfach justiert werden.

¢ Schnelle Strahlausrichtung - durch neue Methoden kann
der Laserstrahl haufig binnen weniger Minuten auf die zu
messende Achse justiert werden.

RENISHAW&

apply innovation™

R N ——

=] 6[os) flm LR 2IA(R] 5[0

Renishaw Andlyse

achan
' Pommsntar
ve 0 2962 Dateii ALIMETAL S9000-5_VUZ.ATL
mimivewniImas, 3 Lute

Vor der Kompensation
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Nach der Kompensation

LS350 Strahlsteueroptik

Zur Ausrichtung des Laserstrahles ist die Strahlsteueroptik
LS350 verfugbar. Hiermit kann die Justagezeit des Laser-
strahles deutlich reduziert werden. Die Strahlsteueroptik bietet
den Vorteil, dass bei der Strahljustage die Einstellungen am
Laserstativ entfallen. Sie erlaubt es, den Laserstrahl exakt
parallel zur Bewegungsachse auszurichten.

Die Ausrichtung erfolgt Uber kleine Hebel an der Optik in
horizontaler und vertikaler Strahlrichtung. Die Justage ist
einfach, prazise und ohne groBen Aufwand durchfihrbar.

Die Strahlsteueroptik erlaubt die Justage des Laserstrahles
in beiden Ebenen mit bis zu + 35 mm/m (+ 2°). Sie kann in
Kombination mit der Positionsoptik, Kippwinkeloptik und
Geradheitsoptik verwendet werden. Das System ist kompatibel
mit dem Schwenkspiegel und dem festen Umlenkspiegel und
passt zu allen Renishaw Laser Interferometer Systemen.

LS350 Strahlsteueroptik
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Interferometer

Technische Daten

Kippwinkelmessung

Kippwinkeloptik

>, {2 Die Optiken fir die Kippwinkelmessung werden auch

3/ \-T- fir die Ebenheitsmessung von Granittischen
= eingesetzt, siehe Seite 20.

,h_\\o”/, Rundachsen kénnen mit der Kippwinkeloptik in

Z\ /< \Verbindung mit dem  Drehwinkelmessgerat

XR20-W gemessen werden, siehe Seite 24.

=

Bei Werkzeugmaschinen und Koordinatenmessgeraten
ist die Ursache fur Positionierfehler haufig das Kippen der
Achsen. Durch den Abbe’schen Effekt werden die Fehler mit
zunehmendem Abstand von der Achsflihrung immer gréBer.

Aufbau

Bei diesen Messungen verwendete Komponenten:
¢ Winkelinterferometer
¢ Winkelreflektor

* Justagehilfen (optional)

Fur die Messung des Kippens wird das Winkelinterferometer
idealerweise an einer festen Position auf der Maschine fixiert,
z.B. bei einer Werkzeugmaschine in der Spindel, falls der Tisch
fahrt, an der Koordinatenmessmaschine auf dem Granittisch.
Der Winkelreflektor wird dann auf dem bewegten Teil der Achse
fixiert, z.B. bei der Werkzeugmaschine auf dem fahrenden Tisch
oder an der Pinole eines Koordinatenmessgerétes.

Bei dieser Messung wird die relative Winkeléanderung zwischen
Winkelinterferometer und Winkelreflektor ermittelt.
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* Reduzierter Gewichtseinfluss - mit weniger als der Halfte Rerishan e ¥ Ackss - Gl

des Gewichtes im Vergleich zu Stahloptiken wird der Einfluss
des Gewichtes auf die Messung deutlich reduziert. Dies
bietet besondere Vorteile bei der Messung der Rotation an
Koordinatenmessgeréaten in Standerbauweise.
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Interferometer

* Rickfiihrbar - interferometrische Messungen sind durch
die Frequenzstabilitat des Laserlichtes, im Gegensatz zu
Messungen die auf PSD, CCD oder 4-Quadranten-Methode
basieren, rickfihrbar auf ein staatliches La&ngennormal.

* Genauigkeit - die Interferometrie bietet hdhere Genauigkeit
und Linearitat bei geringerer Empfindlichkeit auf Turbulenz-

einflisse im Vergleich zu Messungen die auf PSD, CCD oder i m i I
4-Quadranten-Methode basieren. Ein typischer Ausdruck einer Kippwinkelmessung
* Komfort - die bewegten Optiken benétigen keinen Kabel-
anschluss
* Flexibilitat - die Software unterstitzt auch Rotations-
messungen in Verbindung mit elektronischen Wasser-
waagen.
Spezifikationen -
Messbereich (axial) 0-15m
Messbereich (rotatorisch) +10° ﬂ
Genauigkeit (Standard) +0,6% + 0,5+ 0,1 M [um/m]
Genauigkeit (optional) +0,2% + 0,5 £ 0,1 M [um/m] _}‘_-' /7. Fur die Messung von Position und Kippwinkel kann
Auflésung 0,1 prm/m NS auch das kostenglinstige Kombinationsoptikset
= verwendet werden.

Wobei M = Messstrecke in Meter
% = Prozentualer Wert der ermittelten Winkelabweichung

Schwenkspiegel

Dieser Spiegel wird fur Messungen an Schragbettmaschinen
oder fur Diagonalmessungen (z.B.nach ANSI B 5.54) verwendet.
Die Standardoptiken kénnen einfach mit den mitgelieferten
Schrauben befestigt werden.

Fester 90° Umlenkspiegel

Dieser Spiegel bewirkt eine Umlenkung des Laserstrahls um
90 Grad. Wie der Schwenkspiegel, kann dieser Spiegel an die
Standardoptiken befestigt werden. Der Spiegel wird verwendet,
wenn der Zugang zu den Achsen eingeschrankt ist.

90° Umlenkspiegel
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Interferometer

Technische Daten

Geradheitsmessung

s

Geradheitsset (langer Bereich)

EE

Geradheitsset (kurzer Bereich)

Die Geradheitsmessung wird zur Ermittlung der horizontalen
und vertikalen Geradheit der Fihrung einer Maschine
verwendet. Geradheitsfehler haben einen direkten Einfluss
auf die Positioniergenauigkeit und die Bahngenauigkeit einer
Maschine.

Aufbau

Bei diesen Messungen verwendete Komponenten:

¢ Geradheitsinterferometer
¢ Geradheitsreflektor

¢ Geradheitszubehor (optional)

Fur die Messung der Geradheit wird der Geradheitsreflektor an
einer festen Position an der Maschine befestigt.

Das Geradheitsinterferometer wird am bewegten Teil der
Maschine montiert. Es sind zwei verschiedene Sets flr unter-
schiedliche Langenbereiche, fur kurze Achsen von 0,1 - 4,0 m
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Bei der Geradheitsmessung von vertikalen Achsen wird 17
das Geradheitszubehor benétigt

Vorteile

* Einfache Justage - mit den patentierten Geradheitsoptiken
kann die Ausrichtung des Laserstrahles wesentlich schneller
als bei Wettbewerbssystemen erfolgen.

¢ Leistungsfdhig bei langen Achsen - der Einfluss von Luft-
turbulenzen ist speziell bei langen Achsen deutlich geringer
als bei Systemen, die auf PSD, CCD oder 4-Quadranten-
Methode basieren.

£y
R
S
< £
-9
)
o 2
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¢ Komfortabel
anschluss.

- die Optiken benétigen keinen Kabel-

¢ Flexibel - die Software unterstitzt auch Geradheits-
messungen in Verbindung mit digitalen Messuhren.

M1/, Die Optiken zur Geradheitsmessung werden auch M7, Bei Messung der vertikalen Geradheit in der
- ~ fir die Messung des rechten Winkels zwischen zwei 3/ 5 horizontalen Ebene wird die universelle Laser
s Achsen verwendet, siehe Seite 18. s Ausgangsoptik aus dem  Geradheitszubehdr
benébtigt.
Spezifikationen
Set fiir kurzen Bereich Set fiir langen Bereich
Messbereich (axial) 0,1-4m Messbereich (axial) 1-30m
Geradheit +2,5mm Geradheit +2,5mm
Genauigkeit +0,5% + 0,5 + 0,15 M2 [um] Genauigkeit +2,5% + 5+ 0,015 M2 [um]
Auflésung 0,01 pm Auflésung 0,1 ym
Wobei M = Messstrecke in Meter
% = Prozentualer Wert der Anzeige
£ Datei Editieren Grafk Zeigen A Hil Konfi Fenster Hile
N 2,
=] 8= kB AL /& 2|k

Renishaw Anlyse X Achse vertikal

Machine: DEMO CMM

Axis:X Genauigkeit : 5.4
Serial No:1950-7 Location:R.T.S. Wdh. Pos. 1.4
Date:12:23 Mar 22 '07 Datei: EXAMPLEZ.STX Wdh. Neg. 0.6
By : RENISHAW Bidirektional, 2 Laufe Wdh. gesamt : 1.7

Typische Darstellung einer Geradheitsmessung
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Interferometer

Technische Daten

Rechtwinkligkeitsmessung

Optischer rechter Winkel

Bei der Rechtwinkligkeitsmessung wird der Winkelfehler von
zwei nominell orthogonalen Achsen durch den Vergleich zweier
Geradheitsmessungen ermittelt. Rechtwinkligkeitsfehler haben
einen direkten Einfluss auf die Positioniergenauigkeit und die
Bahngenauigkeit einer Maschine.

Aufbau

Die flr diese Messung benétigten Komponenten:
¢ Optischer rechter Winkel

* Geradheitsoptik

¢ Geradheitszubehor

Andere Hilfsmittel sind méglicherweise zusétzlich erforderlich,
abhéngig von der Anordnung der Achsen und der Konfiguration
der Maschine.

AL/

()

Eine schnelle Alternative firr die Rechtwinkligkeits-
messung an CNC Werkzeugmaschinen ist die
= QC20-W Kreisformmessung, siehe Seite 26.

w
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Vorteile

* Einfache Justage - mit den patentierten Geradheitsoptiken
kann die Ausrichtung des Laserstrahles wesentlich schneller
als bei Wettbewerbssystemen erfolgen.

* Hohe Genauigkeit - durch die hochverglteten Optiken ist
eine hohe Messgenauigkeit erzielbar.

¢ Flexibilitdt - die Software unterstitzt auch Rechtwinklig-
keitsmessungen in Verbindung mit Hartgesteinswinkeln und
digitalen Messuhren.

Spezifikationen
Set fiir kurzen Bereich

Genauigkeit

(Messbereich kurz) £0,5% £ 2,5+ 0,8 M [um/m]

Genauigkeit

(Messbereich lang) +2,5% +2,5+0,08 M [pm/m]

Auflésung 0,01 pm/m

M = Lé&nge der langeren Achse der Rechtwinkligkeitsmessung
in Meter

% = Prozent des angezeigten Wertes

RENISHAW&
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Geradheitszubehor

\s

Geradheitsset

Fenster Hilfe

Iz Datei Ediieren Grafk Zeigen A

Hits

e
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ACHSE 2

o \
— _=_=_._-——____ - - EEES -
MachiAs :DEMO M el CeAauigkalit: &.7E
Sarial Wa:1880-7 Location:R.T.S. Uni-die. Wdh: 4.24
Data:12:23 Mas 22 '07 Staig.: =E275.4341 pmsm Bi-dis. Wdh: 4.24
By 1 REWISHAW Cew.fahilaw 1 5.08 o mita -0.01
Y Achse

By i RENISHAW

Caw.fahlaw

MEEniAe DEMO TR FmlaY EeAsaigkalit: 10.EY
Basial Wa:1800-7 Locatian: Mal-die. Wah: 4.81
Data:;14:22 Mas 21 ‘07 Stalig.s —41.1028 pmim Bi-die. Wdh: 4.81

7.33 o omits -0.03

Typische Darstellung der Ergebnisse einer Rechtwinkligkeitsmessung

XL-80 Laser
Interferometer
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Interferometer

Technische Daten

Ebenheitsmessung

Die Ebenheitsmessung wird dazu verwendet, um die Ebenheit
von Koordinatenmesstischen und Platten zu ermittein.

Als Ergebnis zeigt die 3D-Darstellung, wo signifikante
Abweichungen von der Idealform vorhanden sind.

Fur die Ebenheitsmessung werden die Optiken zur Kippwinkel-
messung verwendet, die auf die Grundplatten geschraubt
werden. Die Optiken sind als separates Set verfligbar, siehe
Seite 14.

Der Winkelreflektor wird auf einer der drei FuBplatten
befestigt. Die bendtigte GréBe der FuBplatte hangt von der
GroBe der Platte ab. Das Winkelinterferometer wird auf dem
Ebenheitsspiegel oder einer anderen Grundplatte befestigt.

Glued

Ebenheitsset

Vor der Messung muss ein Gitter auf die Messplatte
aufgezeichnet werden. Die Lange jeder Linie ist ein vielfaches
der Lénge der Grundplatte. Es sind zwei Standardmessungen
verfligbar.

* Das Moody-Verfahren — die Messung wird in acht definierten
Linien durchgefihrt.

* Die Gittermethode — es kann ein Gitter in beliebiger
Konfiguration definiert werden.

Aufbau

Die benétigten Komponenten:
e Grundplatte (50 mm)

¢ Grundplatte (100 mm)

e Grundplatte (150 mm)

¢ Ebenheitsspiegel

¢ Kippwinkeloptik

AL/

@

~. Die Grundplatten (50 mm, 100 mm und 150 mm)
5 sind auch separat erhaltlich.

\\\1/
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¢ Keine thermische Drift - die Interferometeroptik befindet Gralfik Gilter Tyohichs Dalen

sich auBerhalb der Laserstrahlquelle, so dass sie nicht durch
die Warme des Laserkopfes beeinflusst wird.

* Ruckfuhrbar - interferometrische Messungen sind durch
die Frequenzstabilitdt des Laserlichtes, im Gegensatz zu
Messungen die auf PSD, CCD oder 4-Quadranten-Methode
basieren, rickfihrbar auf ein staatliches Langennormal.
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Interferometer

¢ Justage - die Ebenheitsspiegel erlauben durch die inte-
grierte Verstellmdglichkeit eine einfache Justage des Laser-
strahles

WissiGivees Hethads Fuse-FaRds 5.000
Locarionih.P.C. Sareich 1 8.300
Einbeiten: um

¢ Flexibilitat - die Software unterstitzt Ebenheitsmessungen
in Verbindung mit elektronischen Wasserwaagen. Es werden

sowohl die Gittermethode als auch die Moody-Methode Typische Darstellung einer Ebenheitsmessungen nach
unterstitzt. der Gittermethode

e Laserposition - bei Bedarf kdnnen alle Messungen aus-
gehend von einer Position des Laserkopfes durchgefihrt

werden.
Spezifikationen
Messbereich (Léange) 0-15m
Ebenheitsbereich +1,56mm
Genauigkeit +0,6% + 0,02 M2 [um]
Auflésung 0,01 ym

Wobei M = die Léange der Diagonalen in Meter
% = prozentualer Anteil der berechneten Ebenheit

f Datei Ediieren Grafk Zeigen A b tion Fenster Hille
3| 8| k[ ‘\I/I,.m,ll &I@J&I 2Ly
EBENHEITSGRAFIK Typische Daten
B C
== '- =D
A - - 4~F-" ;| = T L 1--‘E
H
G
H;chlne:ﬂesstxsch Misc:Moody Methode Linie 7 H 14.000
Serial No:9637 Location:A.P.C. Linie 8 : 5.000
Date:0%:18 Apr 28 '0s8 Bereich : 191.133
By:R.T.S Einheiten: pm

Typische Darstellung einer Ebenheitsmessungen nach der Moody-Methode
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Interferometer

Technische Daten

Dynamische Messung

Die Software erweitert den Anwendungsbereich und die
Leistungsfahigkeit des Laser Interferometer Systems. Die
Echtzeitmessung von Bewegungen an Maschinenachsen
bietet neue Mdglichkeiten der Diagnose. Mit der Software
fir dynamische Messungen kénnen Bewegungsabléufe,
Geschwindigkeiten, Beschleunigungen, Schwingungen und die
Leistungsfahigkeit von Servoantrieben ermittelt werden.

Diese Software kommt nicht nur an Werkzeugmaschinen und
Koordinatenmessgeraten, sondern auch an vielen anderen
Systemen zum Einsatz:

* Pick and Place Maschinen

¢ Kunststoffspritzmaschinen

e Hydraulische und pneumatische Systeme
* Positioniereinheiten

¢ Optische Systeme

* Druckmaschinen

e Leiterplatten-Bohrmaschinen

¢ |eiterplatten-Druckmaschinen

Folgende dynamische Messungen kénnen durchgefuhrt
werden:

* Weg lber Zeit

¢ Geschwindigkeit Uber Zeit
* Beschleunigung Uber Zeit
* Amplitude Uber Frequenz

Dynamische Messungen kénnen mit der Standard Laser
Software oder mit der optionalen Oszilloskop Software
QuickViwXL durchgefiihrt werden. Die Messungen kdénnen
mit dem Standard-Laserkopf und den Standard-Optiken
durchgefiihrt werden.

Die Echtzeit-Messungen erlauben die Ermittlung verschiedener
charakteristischer Kennwerte an Maschinen, zum Beispiel:

¢ Stabilitat des Lageregelkreises

¢ Schwingungsverhalten von Antriebsmotoren, Spindeln und
anderen Systemen

* Genauigkeit des Vorschubs, Interpolationsgenauigkeit

¢ Optimierung von Regelkreisen

T
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QuickViewXL Software (optional)
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Fourieranalyse
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Uberpriifung eines Servoantriebes

Vorteile

* Schwingungsanalyse - Das mitgelieferte FFT Paket (Fast
Fourier Transformation) erlaubt die Erstellung von Frequenz-
spektren.

¢ Vielseitigkeit - Die Software unterstitzt dynamische
Messungen mit den Optiken fur die Positionsmessung, fir
die Kippwinkelmessung und die Geradheitsmessung.

e Leistungsfahigkeit - Das Laser System erlaubt
Messungen bei Geschwindigkeiten bis zu 4 m/s mit einer
Aufnahmefrequenz von 50 kHz bei einer Auflésung von 1 nm
und unbegrenzten Beschleunigungen.

* Flexibilitit - Die Messpunkte kénnen in festen Zeit-
intervallen oder Uber ein externes Triggersignal mit bis zu
4 kHz erfasst werden.

Beschleunigung uber Zeit

Spezifikationen
Lesefrequenz 10 Hz - 50 kHz
Genauigkeit der
Positionsmessung +0,5 ym/m
Auflésung 0,001 pm
Genauigkeit der o
Geschwindigkeitsmessung +0,01%
Genauigkeit der o
Beschleunigungsmessung +0,01%
Maximale Geschwindigkeit 4m/s
Genauigkeit der o
Zeitkonstanten +0,01%

% = Prozentualer Anteil des angezeigten Wertes

\II,—’ In Verbindung mit der TB10 Triggerbox ist das
5 Laser System besonders zur Messung von Vorschub-

spindeln geeignet.
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Technische Daten

Drehwinkelmessung

Die Drehwinkelmessung

Fruher beschréankten sich Rotationsachsen
hauptséachlich auf Rundtische. Mit der

Einfuhrung von Mehrachsen-Fraskdpfen sowie
Maschinenkonzepten als Dreh-Fras-Zentrum
verandert sich der Charakter von Rotationsachsen
und damit auch die Anforderungen an deren
Messung. Analog zu Linearachsen haben auch
Drehachsen Abweichungen in der Positionierung.
Dies kann hervorgerufen werden durch den Aufbau
der Achsen, durch Kollisionen oder durch Verschleil3.
Fehler in der Positionierung der Achsen kénnen
massive Genauigkeitsabweichungen an den
Werkstlicken hervorrufen.

Montage

Die Befestigung des XR20-W erfolgt uber ein modulares
System flr unterschiedliche Applikationen. Diese kénnen
zunéchst unabhéngig vom XR20-W auf der zu messenden
Achse befestigt werden.

Der Standardring fir die Befestigung kann mit Spannklemmen
direkt auf der Achse befestigt werden. So kann das System
einfach ausgerichtet werden wahrend das XR20-W
Drehwinkelmessgerat sicher im Koffer aufbewahrt ist.

Die Zentrierung auf der Achse ist mit Hilfe der Markierungen
am Umfang und der Kunstoff-
Ausrichthilfe sehr
einfach. Dazu wird die
Ausrichthilfe in den
Montagering gelegt.
Der Montagering

kann damit per Auge
ausgerichtet werden, es
besteht keine Notwendigkeit, das

System mit einer Mikrometer-Uhr auszurichten.

_\’s__“.-- . -
T .
T

T

Nach dem Anbringen des Montagerings wird das XR20-W
Drehwinkelmessgerat eingesetzt und festgeklemmt.

Fur Rundtische, an denen der Standard-Montagering nicht
angebaut werden kann, enthélt das System eine zuséatzliche
Adapterplatte. In Verbindung mit dem Spannfutteradapter
kann so das XR20-W Drehwinkelmessgeréat auch auf
Drehmaschinen montiert werden.
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Die beiden Auswertegrafiken zeigen die Fehler einer

Messung einer Achse Drehachse vor und nach einer Kompensation.
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Das Bild (rechts) zeigt einen typischen Aufbau. Unter @ﬁﬂgﬁm{ﬁﬁ
der Annahme von z. B. 5° Messschritten lauft die Renishan Anaiyse Rundazhsentalung
Messung wie folgt ab:
1. Der Laser wird an der Startposition genullt, die ‘
Datenaufnahmesoftware und das CNC Programm
fir die Achse werden gestartet. .
2. Ausfahren der Umkehrschleife (10°) zur Ermittlung '
der Drehrichtung und des Vorschubs
3. Ubernahme des ersten Messpunktes.
4. Die Achse bewegt sich um 5° zum 2. Messpunkt
Das XR20-W Drehwinkelmessgerét registriert diese Vorher
Bewegung und dreht um 5° in die Gegenrichtung.
5. Theoretisch steht die Laser-Optik nun wieder an e T e e T
ihrer Startposition und der Messwert ist Null. 2| 8= kB AMLIR /][] $l6
Renishan Analyse Rundachsenteidung

6. Die Software zeigt die tatsachliche Position der
Achse und tbernimmt die Abweichung.

7. Wenn das System alle Messpunkte erfasst
hat, kann daraus eine Auswertung Uber die
Genauigkeit der Achse erstellt werden. Bei CNC-
Achsen kdnnen diese Daten flir die elektronische B P SISO GO
Kompensation benutzt werden. So kann die
Genauigkeit der Achse erhéht werden.

XR20-W Merkmale und Spezifikationen

Nachher

Kompakt und leicht die Befestigung ist an allen Arten von Drehachsen sehr einfach
die Ausrichtung kann ,per Auge* erfolgen
kompakter Transportkoffer

auch bei beengten Platzverhéltnissen einsetzbar

Kabelloser Betrieb kabelloser Betrieb durch Bluetooth-Technologie und Lithium-Akkus
¢ vermeidet Probleme durch mitgeschleppte Kabel und die daraus entstehenden

Sicherheitsaspekte

Ausrichthilfe

Integrierte Optik mit | © integrierte Optik minimiert die Ausrichtefehler

einfache Ausrichtung durch integrierte Ausrichthilfe

Automatischer
Kalibrierzyklus

Kalibrierzyklus kompensiert die verbleibenden Winkelfehler
Achsrichtung und Vorschub werden automatisch ermittelt

Verwendung des
Renishaw Laser

XL-80 ist zuverlassige berihrungslose Referenz
Industriestandard hinsichtlich Genauigkeit und Wiederholbarkeit

Interferometers e alle XR20-W Systeme sind ruckfihrbar
XL-80
Servogesteuert * beliebige Winkel (auch >5°) und Geschwindigkeiten bis zu 10 U/min messbar

Neue Software

ermoglicht schnelleren und zuverlassigeren Messaufbau fir sichere Messergebnisse

Gewicht und e Hohe: 130 mm
Dimension e Durchmesser: 100 mm (150 mm mit Befestigungsplatte)
¢ Masse: 1,2 kg (XR20-W)
6,25 kg (komplett im Koffer)
Spezifikationen Genauigkeit: +1 Winkelsekunde
Wiederholbarkeit: 0,2 Winkelsekunden

Messbereich:
Geschwindigkeit:

25 Umdrehungen
10 U/min (bei > 5° Achsbewegung)
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Kreisformmessung

Technische Daten

Mit dem Renishaw QC20-W System die
Genauigkeit uberwachen

Kennen Sie diese Probleme:

* Mangelnde Qualitat

* Maschinenstillstand

* ProduktivitatseinbuBen
e Ausschuss

o Zeitverlust

Bevor Sie jetzt ...
e das Werkzeug

» die Fertigungszeichnungen
* die Qualitatskontrolle

¢ das Fertigungsprogramm

¢ den Maschinenbediener
.. . dafur verantwortlich machen, sollten Sie die Genauigkeit
lhrer Maschine prtfen!

Die Genauigkeit und die Qualitat eines Werkstlicks, das auf
einer CNC-Maschine gefertigt wird, hangt in groBem MaBe
von der Genauigkeit der Maschine ab. Maschinenfehler fihren
unvermeidbar zu ungenauen Werkstlicken, Ausschuss und
unerwarteten Maschinenstillstandszeiten.

Die herkémmlichen Prifverfahren erkennen die Probleme oft
erst nachdem die Werkstiicke produziert wurden. Dann ist es
haufig bereits zu spat, da die Werkstlicke Ausschuss sind und
die Maschine stillgesetzt werden muss.

Aus diesem Grunde ist es sehr wichtig, dass die Ermittlung der
Maschinengenauigkeit vor der Werkstiickbearbeitung erfolgt.

QC20-W System mit optionaler Zerodur® Kalibriereinheit

Zerodur® Kalibriereinheit (optional)

Zerodur ist ein registrierter Markenname
der Firma Schott Glas Technologies Inc.

QC20-W System: die neue Generation

des Kreisformtests

Das QC20-W System ist die perfekte Losung. Ein schneller
Test zeigt lhnen innerhalb von wenigen Minuten alle Genauig-
keitswerte Ihrer Maschine.

Die Software Ballbar 20 fihrt Sie Schritt fur Schritt durch
die Messung mit Auswertungen nach ISO und ASME. Die
integrierte Diagnosesoftware analysiert die einzelnen Fehler
und informiert Sie Uber deren Ursachen.

Sie missen nicht mehr blind darauf vertrauen, dass die
Maschinengeometrie stimmt. Das QC20-W System prift
schnell und effektiv die Maschinengenauigkeit und die Software
hilft Ihnen bei der Verbessung.

¢ Prifung der Maschinengenauigkeit
¢ Einhaltung der Fertigungstoleranzen

* Vergleichen und Einstufen verschiedener Maschinen nach
Eignung flr entsprechende Fertigungstoleranzen

¢ Dokumentation des Maschinenzustands
e Zustandsorientierte Wartung und Instandhaltung

¢ Abnahme neuer Maschinen

QC20-W System

Die schnellste, einfachste und wirkungsvollste Methode die
Leistungsféhigkeit Ihrer Werkzeugmaschine zu tiberwachen.

Mit dem QC20-W System erhalten Sie ein umfassendes und
handliches System. Sie brauchen nur noch einen PC und
kénnen sofort messen!

Genau

Das QC20-W System ist laserkalibriert und liefert somit sehr
genaue Ergebnisse. In Verbindung mit der Zerodur® Kalibrier-
einheit wird der exakte Radius eines Kreises gemessen. Damit
kann die absolute MaBgenauigkeit und die Positionstoleranz
Uber ein riickflhrbares Mess-System gepruft werden.

Wer kann das QC20-W System einsetzen?
¢ Maschinenanwender

¢ Maschinenhandler

* Maschinenhersteller

¢ Servicefirmen, Dienstleister

Wem niitzt das QC20-W System?
* Fertigung

¢ Instandhaltung

¢ Konstruktion

¢ Management
¢ Qualitatssicherung

* Verkauf und Marketing
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Messung von Werkzeugmaschinen
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Einfache und schnelle Priifung mit
dem QC20-W System

Seit Uber 15 Jahren ist die Kreisformmessung bei Herstellern
und Anwendern von Werkzeugmaschinen ein Standard-
Diagnoseinstrument. Sowohl zur Endabnahme von neuen
Maschinen, als auch fiir den Service vor Ort ist das QC20-W
System die optimale Lésung. Mit kabelloser Bluetooth-
Ubertragung kann das System bei geschlossener Maschinen-
tlre eingesetzt werden.

Kreisfommessung

Das QC20-W System wird in einem kompakten Koffer geliefert.
Es beinhaltet QC20-W-Aufnehmer, Software, Bluethooth-
Adapter, Spindelaufnahme, Magnethalter und Verlangerungen.
Auch die optionale Zerodur®-Kalibriereinheit kann in dem
Koffer aufbewahrt werden.

QC20-W Zubehor

Fir zweiachsige CNC-Anwendungen wird der VTL Adapter,
eine rlckziehbare Zentrieraufnahme, verwendet. Mit diesem
Adapter kdnnen z.B. Messungen an Laserschneidmaschinen,
vertikalen Drehmaschinen, Schleifmaschinen oder Platinen-
bohrmaschinen durchgefiihrt werden.

Der 360° Drehmaschinenadapter erlaubt die Verwendung
des QC20-W Systems an CNC-Drehmaschinen. Es steht
wie bei Bearbeitungszentren die volle Leistungsfahigkeit der
Maschinendiagnose zur Verfligung.

Bei kleinen Maschinen wird der 50 mm Adapter eingesetzt, so VTL Adapter

dass Kreise mit einem Durchmesser von 100 mm gemessen
werden kénnen. Diese Option wird auch zur Prifung der
Leistungsfahigkeit von Servoantrieben eingesetzt.

e Zerodur

Spezifikationen
Auflésung 0,1 ym
QC20-W Genauigkeit +0,5 um (bei 20 °C)
Maximale Lesefrequenz 1000 Werte pro Sekunde

50 mm, 150 mm, 300 mm

Verlangerungen (in beliebigen Kombinationen)

Zulassige o
Betriebstemperatur 0-40°C
50 mm =1 pm 360° Drehmaschinenadapter
Genauigkeit der 100 mm +1 pm
Kalibriereinheit
(bei 20 °C) 150 mm +1 pm
300 mm +1,5 pm

Mindestanforderungen fiir den PC

e Windows® XP (SP2 oder SP3), Windows® Vista, Windows
7® kompatibel

¢ Bildschirmauflésung min. 800 x 600 Pixel
e CD-ROM Laufwerk (fur Software-Installation)

Bluetooth-fahiger PC (Mircosoft-Enumerator) oder kompa-
tiblen Bluetooth-USB-Adapter (bitte erfragen Sie bei Reni-
shaw die aktuellen Empfehlungen)

50 mm Adapter fiir kleine Radien
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Kreisformmessung

Technische Daten

Maschinenprufung und Fehldiagnose ...

Adden 100mm Calibrated 2

(=} Ballbar Messung auswerten

@
@
@

208

H

1 |

100111815001 2. b5 - Renfshawr Ballbar 20 Ervelterterter Modus

=@hi D

I UHSa® e

AEE

Volumetrische Diagnose (pm)
Masehine: Bagression QCZOW

Test Parameter

Abweichung v=.Ehane P Y LS

Minimals 5,5pm
Abweschind 2.phene @ 11,0°
sphariziedt  13,1pm
kreisformabwelchung
Hr 9, %um
¥z 13,3um
% 10,2um

Radius 100,0008mm )
Vorschub 1000, 0mm/fmin +i4
Ergebnisse der -
volumetrischen Messung #
Mazimale  7,6um //

@uuf 1 =
Llul 1

2.0pm/div

i 5 +¥

%

1. Aufbau

e Das Einrichten in der Maschine dauert nur wenige
Sekunden. Der Bediener wird mit der auf Windows®
basierenden Software Schritt fir Schritt durch das
Programm geflhrt.

* Das QC20-W System wird zwischen zwei kinematischen
Magnetaufnahmen montiert.

* Es wird lediglich ein einfaches NC-Programm mit G02-
und G03- Befehlen fir die Messung benétigt.

2. Kabellose Messung

* Die Messungen kénnen sowohl Uber Vollkreise, als auch
Uber Teilkreise mit 220° durchgefihrt werden.

* NC Programme werden automatisch erstellt.

¢ Messungen von allen 3 Ebenen einer Maschine werden
in einer Aufspannung durchgefihrt. Dadurch wird die
Messzeit verkurzt.

* Daten werden wahrend der Messung via Bluethooth an
den PC ubertragen.

3. Volumetrische Genauigkeit

* Anhand von 3 einander zugeordneten Messungen kann
die volumetische Genauigkeit einer Maschine ermittelt
werden

* Anzeige der Spérizitat und der Kreisformabweichungen
der einzelnen Messungen.

» Grafische Darstellung aller Messungen.
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... mit dem QC20-W in wenigen Minuten
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4. Auswertu ng XY 360dep 100mm PPODO0 200H 021104747 110um squareness,bSr - Renishaw Ballbar 20 Eremitarterter M., X
(-} Ballbar Messung auswerten e B/ Mdda
* Die leistungsfahige Diagnosesoftware ermittelt die  10iagnose (asy |71 pm3 || el Pl
einzelnen Maschinenfehler und bietet eine Auswer- @ Ballbar Diagnose (%) RENISHAW ¢
tung nach verschiedenen internationalen Normen, u.a. ' @ s e (AR A DR R D e e i)
- C20-W1 BWST11, Letzte kalibrienung: 2005-10-07
1S0230. 2 E

» Darstellung der Fehler mit ihrer GréBe und entsprechend
ihrem EinfluB auf die Gesamtgenauigkeit.

@;' 12% unkah’unli)t“_” r

* Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit. [ ekl
2! | 12% Quadranten-Ubiergang ¥

| --3,3ym

A =1, 5m

Die Auswertung kann in folgenden Sprachen gedruckt Waa| | % Geradhaicx
werden:

Deutsch, Englisch, Franzésisch, Italienisch, Spanisch,
Tschechisch, Russisch, Chinesisch, Japanisch und
Koreanisch. L}

5. Simulation und Korrektur

* Die Darstellung der einzelnen Maschinenfehler erlaubt
eine effiziente und zielgerichtete Maschinenwartung bzw.
Reparatur, da diese im Vorfeld theoretisch durchgefihrt
und ausgewertet werden kénnen.

o Die WAS-WARE-WENN Simulation zeigt lhnen die
Auswirkungen von Parameterdnderungen auf lhre

Maschine, so dass Stillstandszeiten minimiert werden. ror 4 °'° "
e Das Online-Handbuch beschreibt ausfiihrlich  die s 3 o i
einzelnen Maschinenfehler und gibt entsprechende s 3 05 =
Vorschlage, wie die Genauigkeit verbessert werden b o, =) T
kann. e o e
I e l Craph acee "}
6_ Historie mmh-ml-.ww-moum |

,LZustandsbericht” fiir die Maschine

o Liickenlose grafische Darstellung der Anderung der
Maschinengenauigkeit im Zeitablauf.

e Erleichtert die Planung der Wartungsintervalle, um

3 Shermnr. 5y - Renvis e Eralllsar 20 Erweitererter Modis

Maschinenstillstandszeiten zu vermeiden. ¢ History zeigen T
e Setzen von individuellen Vorwarn- und Eingriffs- pireistormabwenhung |
grenzwerten, bezogen auf die Maschinencharakteristik. @ Maschinen Historie RENISHAW -
|__ & | Name der Messung: XY 360deg 150mm
e Sie erhalten sofort eine Benachrichtigung, noch (| e Ranatam Do
wéahrend des Kreisformtests, falls einer der Grenzwerte —"l Krvisformabweithung (um)
lberschritten wird. 4
¢ Schnelle Entscheidungen (Wartung bzw. Maschine nicht I
freigegeben). @| .
* Dokumentation der Genauigkeitsverbesserung nach —Li
einer Wartung. ¥ | 5707
* Kritische Merkmale oder wiederkehrende Probleme lhrer 00

Maschine kénnen (ber einen Zeitraum beobachtet und
gezielt behoben werden.

10,0 =

» Skalierméglichkeit in der Grafik fur wichtige Details. & |
Die Daten kdnnen ausgedruckt oder fir Windows®-
Anwendungen kopiert werden

o0
09.08.2001 19.08.2001 18.06.2000 08.07.2003 47.07.2000 17.08.2001 08.0%.2001
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Kundendienst und Unterstutzung

Schulung

Interferometer

Optiken

XC-80

XL-80 Laser

Reflektor

“~Material-
sensor
Luftsensor

™ Notebook
mit Software

[ Renishaw Balbar Help SlE] &
L &
Fuatierden Cruchen  Qitionen

Balibar 20 Softwars (DE)

Ty /.\ Wichtig Bstle lesen Sie vor dem Gebrauch des Ballar
P iy sy

Online-Handbuch fiir die QC20-W Kreisformmessung

Weltweite Unterstiitzung

Renishaw besitzt in allen wichtigen Industrielandern eigene
Niederlassungen, die durch Vertretungen in weiteren Landern
unterstltzt werden. Qualifizierte Mitarbeiter stehen bei Fragen
oder Problemen zur Verfligung.

Eine Ubersicht (iber unsere Niederlassungen finden Sie auf
dem Rickumschlag dieses Kataloges.

Schulungen

Produktschulungen flr alle Produkte kdnnen entweder in den
Niederlassungen oder vor Ort beim Kunden durchgefiihrt
werden. Die Schulungen werden individuell an den Kenntnis-
stand angepasst.

Dokumentation

Jedes Mess-System enthélt ein detailliertes Handbuch mit
illustrierten Hinweisen zur Anwendung und Auswertung der
Messungen. Jede Messung wird Schritt fiir Schritt beschrieben,
um sicherzustellen, dass die Systeme fachgerecht zum Einsatz
kommen.

Online-Handbuch

Mit jedem XL-80 Laser Interferometer System wird kostenlos
eine CD mit allen Informationen, inklusive Online-Handbuch
mitgeliefert.

Bei der Kreisformmessung ist das Handbuch in der Software
online integriert.



Kalibrierung

Die Kalibrierung der Systeme wird von Renishaw durchgefiihrt.
Die Kalibrierungist riickflhrbar auf das staatliche Langennormal
des NPL (National Physical Laboratory) in London.

Renishaw besitzt ein eigenes rickflhrbares jodstabilisiertes
Lasersystem und ein NAMAS zertifiziertes System zur
Erfassung der Umgebungsbedingungen.

Die Kalibrierung lhrer Laser- und Ballbar Systeme erfolgt in
Deutschland nach PTB Langennormal, in GroBbritannien und
den USA nach NPL Langennormal.

Physikalisch

Technische N P L
Bundesanstalt
Braunschweig und Berlin

Mational Physical Laboratory

Besuchen Sie uns unter:

Klicken Sie auf Genauigkeitsprifung von Maschinen, um mehr
Uber unsere Produkte zu erfahren.

Sie finden auBerdem:

* Neuigkeiten

* Schnelle Produktinformation

¢ Technische Hinweise

* Anwendungsbeispiele

* Downloadbereich

* Gezielte Produktanfrage - Online
¢ Allgemeine Anfrage - Online

¢ Information tber Renishaw

Laser Wegmess-System RLE und RSU10 USB Interface

Fur fest installierte Anwendungen, wie z.B. Prifstédnde, kann das
Laser Wegmess-System RLE mit seinem kompakten Laserkopf
(98 mm x 50 mm) Uber ein RSU10 USB Interface mit der XL-80
Software (LaserXL oder QuickViewXL) verbunden werden. Die
externe Laserquelle wird dabei Uber ein Glasfaserkabel mit dem
Laserkopf verbunden. Die ermdglicht eine einfache Installation
mit minimalem Platzbedarf. Fir die Umgebungskompensation
kann das XC-80 verwendet werden.

Spezifikationen:
Datenaufnahme mit 50 kHz

Positonsmessung bis 4 m mit einer Genauigkeit von +0,5 pm/m
bis zu 1 m/s

Kalibrierzentrum GroBbritannien
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Renishaw GmbH

Karl-Benz-StraBBe 12
72124 Pliezhausen

T +49 (0) 7127 981-0
F +49 (0) 7127 981-1550
E germany @renishaw.com

RENISHAW &

Deutschland www.renishaw.de

apply innovation™

Renishaw bietet
innovative Losungen

Die Renishaw Gruppe steht in vorderster
Reihe bei der automatischen Messtechnik und
bietet hierflr leistungsstarke Lésungen, die die
Produktivitat steigern.

Die in den Hauptmaérkten gegriindeten Tochter-
gesellschaften und die in den Schilssellandern
ernannten Vertretungen bieten den Kunden
schnellen und kompetenten Service vor Ort.

Renishaw plant, entwickelt und produziert
gemanB ISO 9001 und bietet innovative
Lésungen fiir:

e Automatische Endkontrolle auf
Koordinatenmessgeréaten (KMG)

e Automatisches Einrichten, Uberwachen
und Messen in CNC-Werkzeugmaschinen

e Kalibrierung von Werkzeugmaschinen
und Koordinatenmessgeraten

e Weg- und Winkelmesssysteme

e Generative Fertigungssysyteme

¢ Raman Spektroskopie und -analyse
e Stereotaktische Neurochirurgie

e Kundenspezifische Anwendungen

©2012 Renishaw plc. Alle Rechte vorbehalten.
RENISHAW® sowie das Tastersymbol im Logo von RENISHAW sind registrierte
Warenzeichen von Renishaw plc. im Vereinigten Kénigreich und in anderen Léndern.
apply innovation ist ein eingetragenes Warenzeichen der Renishaw plc.

Renishaw Weltweit

Australien
T +61 3 9521 0922
£ australia@renishaw.com

Benelux-Lander
T +3176 54311 00
E benelux@renishaw.com

Brasilien
T +55 11 4195 2866
£ brazil@renishaw.com

Deutschland
T +49 7127 981-0
£ germany@renishaw.com

Frankreich
T +33164618484
£ france@renishaw.com

GroBbritannien (Hauptsitz)
T +44 1453 524524
E uk@renishaw.com

Hong Kong
T +852 2753 0638
E hongkong@renishaw.com

Indien
T +91 80 25320 144
£ india@renishaw.com

Indonesien
T +55 11 4195 2866
E brazil@renishaw.com

Israel
T +972 4 953 6595
E israel@renishaw.com

Italien
T +39 011 966 10 52
E italy@renishaw.com

Japan
T +81 35366 5315
£ japan@renishaw.com

Kanada
T +1905 828 0104
£ canada@renishaw.com

Malaysia
T +60 3 5631 4420
£ malaysia@renishaw.com

Osterreich
T +43 2236 379790
£ austria@renishaw.com

Polen
T +48 22577 1180
£ poland@renishaw.com

Gedruckt in Deutschland 06/2012

Russland
T +7 495 231 1677
E russia@renishaw.com

Schweiz
T +41 55 415 50 60
E switzerland@renishaw.com

Schweden
T +46 8 584 90 880
E sweden@renishaw.com

Singapur
T +65 6897 5466
E singapore@renishaw.com

Slowenien
T +386 1527 2100
E mail@rls.si

Spanien
T +34 93663 34 20
E spain@renishaw.com

Sid Korea
T +8222108 2830
E southkorea@renishaw.com

Taiwan
T +886 4 2251 3665
E taiwan@renishaw.com

Thailand
T +66 2746 9811
E thailand@renishaw.com

Tiirkey
T +90 216 380 92 40
E turkey@renishaw.com

Tschechische Republik
T +420 548 216 553
E czech@renishaw.com

USA
T +1 847 286 9953
E usa@renishaw.com

Ungarn
T +36 23 502 183
£ hungary@renishaw.com

Volksrepublik China
T +86 10 8448 5306
£ beijing@renishaw.com

Fiir alle anderen Lander
T +44 1453 524524
E international @renishaw.com

Artikelnummer L-8003-2430-03
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