KONCEPCJA Z PRZYSZEOSCIA

PRISMO Vario -

nowa wspolrzednosciowa maszyna pomiarowa

Czynnikiem rozstrzygajgcym o wyborze
wspolrzednosciowej maszyny pomiarowej
staje sie w coraz wigkszym stopniu mozli-
wosé dalszej rozbudowy jej konfiguracji uzyt-
kowej i tym samym wzrost uniwersalnosci
zastosowari. PRISMO Vario zaspokaja pod
tym wzgledem wszelkie oczekiwania uzytko-
wnikéw w sposéb wrecz idealny. W wersji
podstawowej maszyna. PRISMO Vario
wyposazana jest w niezwykle precyzyjnag
i funkcjonalng gtowice indukcyjng DT do
pomiaréw pojedynczych punktéw. Do bar-
dziej zaawansowanych zastosowan maszyna
moze byé tatwo doposazona o glowice ska-
ningowqg VASTxr lub o przegub obrotowo-
-wychylny RDS. Oprdcz glowic do pomiarow
stykowych oferowane sq obecnie: optyczna
glowica pomiarowa ViScan pracujgca w te-
chnice cyfrowej analizy obrazu oraz optycz-
na glowica diodowa DTS. Vario gwarantuje
wiec mozliwosé rozbudowy systemowej i do-
pasowania do zmieniajgcych sie potrzeb, jest
zatem inwestycjq perspektywiczng.

2500 egzemplarzy PRISMO VAST uzy-
wanych w przemy$le Swiatowym przesgdza
o dominujacej pozycji PRISMO w sektorze
maszyn skaningowych. Oprécz glowicy
skaningowej VAST czynnikami decyduja-
cymi o sukcesie typoszeregu sg zr6znicowa-
ne zakresy pomiarowe, niezawodno$é i do-
ktadno$é PRISMO. Kombinacja zréznico-
wanych zakres6w pomiarowych z nowag
glowicg DT w wersji Vario znacznie powie-
ksza oferte maszyn pomiarowych klasy Sre-
dniej. Opcjonalne doposazenie Vario o ska-
ningowg glowice VASTxr badZ przegub ob-
rotowo-wychylny RDS z glowicami styko-
wymi i optycznymi zdecydowanie rozsze-
rza obszar zastosowan maszyny.

PRISMO Vario jest tak wyposazona, ze
kazdy uzytkownik moze — w miare wzras-
tajgcych potrzeb — szybko, prosto i samo-
dzielnie rozbudowaé system stosowanej
sensoryki pomiarowe;j.

B Glowica pomiarowa DT DynaTouch
(rys. 1), stanowigca podstawowe wyposaze-
nie PRISMO Vario, bazuje na przetwor-
nikach indukcyjnych stosowanych dotych-
czas wylgcznie w glowicach skaningowych.
Glowica DT umozliwia pomiary pojedyn-
czych punktéw koncéwkami pomiarowymi
o dlugosci do 300 mm, konfigurowanymi
w dowolne kombinacje, o masie do 300 g
Z precyzjg nieosiggang przez inne glowice
impulsowe. Kombinacje kohcéwek sg wy-
mieniane recznie badz w trybie automaty-
cznym z magazynu narzedziowego. W glo-
wicy DT zastosowano typowy dla glowicy
skaningowej VAST generator nacisku po-
miarowego, ktéry gwarantuje pomiary ze
stalg, wektorowg wartoscig nacisku pod ka-
zdym katem natarcia na powierzchnie mie-
rzong. Dzieki temu glowicg DT mozna mie-
rzy¢ z bardzo duzg dokladno$cig nie tylko
czeSci metalowe, ale tez miekkie czesci wy-
konane z tworzyw sztucznych.

B Glowica VASTxr (rys. 2) ma uklad ada-
ptacyjny identyczny, jak glowica DT, co
umozliwia stosowanie tych samych kombi-
nacji koncéwek pomiarowych i magazynéw

Rys. 1. Glowica pomiarowa DT
DynaTouch

Rys. 2. Glowica VASTxr

Rys. 3. Przegub pomiarowy
RDS z glowicg Zeiss RST-P

narzedziowych dla obu glowic. Réwniez
programy NC i dane sterujgce utworzone
dla maszyny z glowicg DT mozna bezpo-
$rednio stosowaé¢ w ukladzie z glowicg
VASTxy, po ich niewielkim uzupelnieniu
o funkcje skaningu. PRISMO Vario z glo-
wicg VASTxr to precyzyjna, skaningowa
maszyna pomiarowa niezbedna do doklad-
nych pomiaréw wymiaréw, odchylek ksztal-
tu i odchylek potozenia. Mozliwos$é wyzna-
czania w jednym zamocowaniu technologi-
cznym wymiarow (Srednice, odleglosci, ka-
ty), odchylek polozenia (pozycja, prostopa-
dlosé, rownoleglo$é, symetria, wspo6tsrod-
kowosé, wspoélosiowosé, bicia) oraz odchy-
tek ksztaltu (okraglosé, walcowo$é, plas-
ko$é, prostoliniowo$é) otwiera nowe moz-
liwos$ci zastosowan, redukuje czasy trwania
proces6w, ogranicza operacje reczne, a W
efekcie znaczaco zmniejsza koszty produk-
cji. Technika skaningu optymalizuje funk-
cyjnie i czasowo réwniez inne, najbardziej
zawile zadania pomiarowe, jak np. Reverse
Engineering.

B Przegub pomiarowy RDS z glowicami
Zeiss RST-P (rys. 3) i Renishaw TP6
i TP20 (rys. 4). Dzieki dwém osiom obro-
towym przegub RDS umozliwia pomiar
czesci mierzonej z wszystkich jej stron pod
wieloma katami natarcia. Boczne usytuo-
wanie osi wychylnej przegubu RDS ograni-
cza rzeczywisty zakres pomiarowy maszy-
ny w znacznie mniejszym stopniu niz ma to
miejsce w rozwigzaniach konkurencyjnych.
Kat obrotu/wychylu wynoszacy w obu
osiach +180° oraz rozdzielczo$§é pozycjono-
wania przestrzennego w obu osiach 2,5°
umozliwiajg pomiary w 20736 katowych po-
lozeniach roboczych. Dokladno$é pozycjo-
nowania wynoszgca +1” oraz duza stabil-
no$¢ termiczna wynikajgca z zastosowania
silniké6w pneumatycznych niewielkiej mocy
i umieszczenia elektroniki sterujacej poza
uktadem przegubu gwarantujg wysoka do-
kladno$é pomiarows systemu. Zwiekszenie
funkcjonalnos$ci uzytkowej przegubu zape-
wnia opcyjny magazyn narzedziowy umoz-
liwiajagcy automatyczng wymiane stosowa-
nych glowic impulsowych Zeiss RST-P
oraz Renishaw TP6 i TP20. Przegub po-
miarowy RDS jest przede wszystkim ideal-
nym narzedziem do szybkiego sprawdzania
geometrii cze$ci obrabianych bezwiérowo
oraz oprzyrzadowania sluzgcego do ich wy-
twarzania.

H Przegub pomiarowy RDS z glowica
ViScan (rys. 5). Z przegubem pomiarowym
RDS mozna réwniez stosowaé optyczng
glowice pomiarowsg ViScan. Jest to optycz-
ny, skaningowy sensor pomiarowy, ktérego
obraz przetwarzany jest w technice cyfro-
wej analizy obrazu. Glowica ViScan prze-
znaczona jest gléwnie do pomiaréw czesci
malogabarytowych wytwarzanych z blachy
oraz z wszelkich materialéw miekkich (np.
z tworzyw sztucznych i gumy). ViScan mie-
rzy w przestrzeni 3D, we wszystkich 20736
polozeniach kgtowych wiasciwych dla prze-
gubu RDS. Podobnie jak stykowe glowice
impulsowe RST-P, TP6 i TP20, ViScan



moze byé wymieniany recznie lub automa-
tycznie. Wymiana automatyczna z magazy-
nu narzedziowego maszyny wspomagana
jest przez oprogramowanie pomiarowo-ste-
rujgce Calypso.

B Przegub pomiarowy RDS z glowica
DTS (rys. 6). Innym optycznym sensorem
pomiarowym wspéldzialajgcym z przegu-
bem RDS jest glowica DTS. Jest to bez-
stykowy, diodowy sensor pomiarowy dzia-
lajacy podobnie jak stykowe glowice impul-
sowe. Wyzwalanie impulsu pomiarowego
glowicy diodowej nastepuje w momencie
zogniskowania sie jej wigzki na powierz-
chni mierzonej. Gléwnym zastosowaniem
glowicy DTS sg pomiary czeSci z materia-
16w miekkich (wytwarzanych np. z pianek
lub z materiatéw tekstylnych).

Maszyny pomiarowe PRISMO Vario wy-
réznia nie tylko réznorodno$é glowic po-
miarowych, ale tez zréznicowanie wielko$-
ci zakres6w pomiarowych, w jakich sg pro-
dukowane i doktadno$§¢é pomiaréw. Poczy-
najac od PRISMO 5 o przestrzeni pomiaro-
wej X =700 mm, Y=900 mm i Z =500 mm
oraz PRISMO 7 o przestrzeni X =900 mm,
Y = 1200, 1500, 1800, 2400 mm i Z = 700 mm,
maszyna gwarantuje wysokg doktadno$é
MPEg =1,7+ L/300 w przedziale tempera-
tur 18+22°C oraz MPEg = 2,3 + L/300 dla te-
mperatur 18+26°C. Istotng zaletg uzytkowa
PRISMO Vario jest szeroki zakres tempe-
ratur stosowania, co znaczgco zmniejsza
koszty inwestycyjne klimatyzacji izby po-
miarowej. PRISMO Vario budowana jest
rowniez w wielkoSciach umozliwiajgcych
pomiary czesci wielkogabarytowych.

PRISMO 10 Vario z zakresem pomiaro-
wym w osi Z = 1000 mm moze mieé¢ zakresy
pomiarowe w osi X =1200 lub 1600 mm
oraz zakresy w osi Y=1800+4200 mm.
Prze$wit portalu maszyny PRISMO o osi
X =1600 mm wynosi ok. 1400 mm, co po-
zwala na mierzenie np. duzych przyrzadéw
montazowych.

Zakup maszyny z nowego typoszeregu
PRISMO Vario wytwarzanej w wielu za-
kresach i wyposazanej w rézne glowice po-
miarowe zapewnia optymalng uniwersal-
no$é uzytkowa i jest inwestycjg perspek-
tywicznie bardzo bezpieczna, szczegolnie
w kontekscie coraz czedciej wystepujacych
krétkich cykli produkeyjnych i réznorodno-
$ci wariantowej produkowanych czesci i ze-
spoléw. Maszyna pomiarowa nie powinna
stwarzaé ograniczen w przypadku zmiany
technologii wytwarzania, przy wzro$cie wy-
magan jakoSciowych i dokladnosciowych,
czy tez przy zmianie kregu odbiorcéw/do-
stawcéw. Koncepcja Vario w wiekszym niz
dotychczas stopniu orientuje typoszereg
PRISMO w strone matych i $§rednich fab-
ryk, w tym szczegélnie producentéw wyro-
béw z tworzyw sztucznych, wytwércé6w na-
rzedzi i form o réznych wielkosciach.

Rys. 4. Przegub pomiarowy
RDS z glowicg Renishaw

Rys. 5. Przegub pomiarowy
RDS z glowicg ViScan

Rys. 6. Przegub pomiarowy
RDS z glowicg DTS

Wiecej informacji udzielg:

B Oprogramowanie pomiarowe. Maszyny
serii PRISMO Vario wspomagane sg przede
wszystkim przez innowacyjne oprogramowa-
nie uzytkowe CALYPSO, bazujgce na jadrze
CAD. Wszystkie dane geometryczne zapa-
mietywane sg w postaci modeli CAD. Oprog-
ramowanie odczytuje bezposrednio wiele ob-
cych modeli cyfrowych, rozpoznaje geome-
trie mierzonej cze$ci z modelu i samoczynnie
okresla plaszczyzny bezpieczenstwa w odnie-
sieniu do stosowanych kombinacji koncéwek
pomiarowych. Wprowadzane zmiany w kon-
strukeji mierzonych cze$ci CALYPSO rozpo-
znaje 1 automatycznie dokonuje odpowied-
nich zmian w programach pomiarowych NC.
Oprogramowanie to jest w pelni zorientowa-
ne na technike Windows — samoobjasniajace
i samorozpoznajgce, wyposazone w optymal-
ne funkcje graficzne i pelng wizualizacje
wprowadzanych danych 1 uzyskiwanych re-
zultatow.

Dzieki jadru CAD, bazujgcemu na stan-
dardzie przemystowym ACIS, CALYPSO
jest tez idealnym narzedziem dla Reverse
Engineering. Nawet jezeli nie istnieje opis
matematyczny mierzonej czesci, oprogra-
mowanie generuje automatycznie jej model
CAD w trakcie kazdego pomiaru.

CALYPSO instalowane jest na wydaj-
nych komputerach klasy PC wspomaga-
nych systemem operacyjnym Windows.

Oprogramowanie bazowe CALYPSO mo-
ze byé¢ opcyjnie uzupeiniane o dodatkowe
pakiety uzytkowe, np. HOLOS - do pomia-
réw i digitalizacji linii i powierzchni krzywo-
kres§lnych, DIMENSION - do digitalizacji
odwzorowujacej linii i powierzchni krzywo-
kres§lnych, GearPro do pomiaru két zeba-
tych, QS-Stat do statystycznej obrébki wy-
nikéw.

Wszystkie pakiety oprogramowania uzyt-
kowego do maszyn pomiarowych 3D firmy
Zeiss dostepne sg w réznych jezykach,
oczywiscie rowniez w jezyku polskim.

Opréez innowacyjnych rozwigzan techni-
cznych i korzystnej ceny maszyny z glowicg
DT, atrakcyjno$¢é PRISMO Vario wzmac-
niana jest przez caly szereg dodatkowych
ustug posprzedaznych oferowanych przez
polski oddzial producenta. Dzialy doradz-
twa technicznego, aplikacji i inzynierii sys-
temowej oraz serwisu technicznego uloko-
wane w Warszawie, Krakowie i Poznaniu
Swiadczg szeroki zakres uslug, poczynajgc
od szkolen operatoréw, programowania
przebiegéw pomiarowych i wykonywania
pomiaréw na zlecenie, poprzez przeprowa-
dzanie okresowych przegladéw technicz-
nych z kalibracjg i dokonywanie aktualizacji
oprogramowania, az po dostawy oprzyrza-
dowania eksploatacyjnego, wzorcéw do
okresowego sprawdzania maszyn i realizacji
rozwigzan systemowych, np. sprzegajacych
maszyne pomiarowsg z linig technologiczng
za pomocg recznych lub sterowanych DNC
automatycznych systemoéw zaladowczych.
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