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Om du arbetar med maskinbearbetning

av komponenter vet du redan att
maskinbearbetningsfel kan orsaka ett flertal
kvalitetsproblem och omarbetningar eller
kasseringar av komponenter.

Kvaliteten hos alla detaljer som produceras i

en CNC-maskin &r i hdgsta grad beroende av
maskinens prestanda. Problem med en maskin
resulterar oundvikligen i detaljer som maste
kasseras. Det kan vara kosmetiska fel, matt
som ligger utanfér specifikationen, enheter som
inte uppfyller sitt avsedda syfte, utredningar och
atgarder som paverkar verksamheten:

Foérlorad tid och lagre produktivitet
Hoégre kostnader per detal;
Foérsenade leveranser

Missndjda kunder

Det &r alltfér vanligt att problemen upptacks
vid kvalitetskontrollen, efter att detaljerna har
tillverkats. Det ar fér sent.

Detta géller i synnerhet om du arbetar med dyra
och komplicerade detaljer. | kombination med
de noggranna toleranserna hos detaljerna och
maskintillverkning av héga volymer finns det liten
eller ingen marginal for fel.

i

[

Manskliga fel och verktygsproblem kan ibland
vara orsak till detta, men &ven maskinens
positionering kan vara en stor faktor i
sammanhanget.

Moderna CNC-maskinverktyg har mycket héga
specifikationer, men deras prestanda (&ven
nér de &r nya) kan férsdmras genom placering
pa daligt underlag, olamplig plats eller genom
felaktig installation. Nar de anvands utsétts de
ocksa for slitage och kanske &ven skador vid
eventuella haverier eller felaktig anvandning.

Dérfor &r det MYCKET VIKTIGT att maskinens
prestanda kontrolleras regelbundet och lika viktigt
ar att kontrollen utférs innan du borjar tillverka
nagra detaljer.



En typisk 3-axlig maskin kan réra sig i 21
riktningar (avvikelser fran idealet innefattar

linjar position, lutning, vinkelfel, rakhet, roll

och ratvinklighet gentemot de andra axlarna).
Alla dessa kan innebéra férsdmringar av
maskinens totala positioneringsnoggrannhet och
noggrannheten fér maskinbearbetade delar.

Vandsprang Cykliskt fel
Véndspikar Rakhet
Sidospel Skalfel
Servo feljustering Vinkelrathet

Dessutom okar risken fér problem betydligt
med tanke pa de extra dynamiska effekterna
nar maskinen forflyttar sig och den koordination
som behdvs for att ge en jamn och interpolerad
rérelse.

Degraderingen av maskinens
positioneringsnoggrannhet ar inte alltid uppenbar
férran en maskin bérjar producera detaljer

som maste kasseras. Det som krévs &r en
process dar du sjalv tar tillbaka kontrollen éver
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maskinbearbetningen sa att du kan avgéra om ett
problem behdver omedelbar tillsyn eller om det
kan atgardas senare, men i samtliga fall galler

att atgarderna maste vidtas innan du borjar
maskinbearbetningen!

Med s& manga faktorer att ta hansyn till maste alla
I6sningar vara enkla, snabba och ge resultat som
ar latta att forsta, och med minimala avbrott och
kostnader for foretaget. Som tur &r sa finns det en
I6sning.

| teorin skulle man kunna séga att om en CNC-
maskin hade perfekta positioneringsegenskaper
sa skulle den cirkel som maskinen producerar
stdmma exakt dverens med den programmerade
cirkelformade banan.

| praktiken kan vilket som helst av de fel som
ndmns ovan gdra att cirkelradien avviker fran

den programmerade cirkeln. Om du kan géra en
noggrann matning av den faktiska cirkelbanan och
jamféra den med den programmerade banan sa
kan du méata maskinens prestanda.

Detta ar grunden for Renishaw QC20-W
ballbar, som ar branschstandard fér diagnos av
maskinbearbetningsverktyg.



Renishaw QC20-W ballbar erbjuder den perfekta
I6sningen. Det &r det snabbaste, enklaste och
mest effektiva séattet att dvervaka konditionen hos
verktygsmaskiner.

Hjartat i systemet ar ballbar-enheten som &r en
ytterst noggrann teleskopisk linjar sensor med
precisionskulor i respektive &nde. Vid anvéndning
ar kulorna kinematiskt anordnade mellan
magnetiska precisionshallare, déar den ena ar fast
vid maskinbordet och den andra vid spindeln eller
spindelhuset.

Det har systemet gor att ballbar-enheten kan
mata mycket sma variationer i radie nar maskinen
féljer en programmerad cirkelformad bana.

Insamlade data anvands for att berdkna totala
matvarden pa positioneringsnoggrannhet
(cirkelform, cirkelformsavvikelse) i enlighet
med internationella standarder som t.ex. ISO
230-4 och ASME B5.54, eller Renishaws egna
analysrapporter. Data visas bade grafiskt och
numeriskt som stéd och hjalp fér diagnosen.

Ballbar-satsen levereras komplett i vaska och ar
ett kraftfullt och mobilt system — anslut bara en
PC sa ar du klar att borja testa.

Ett snabbt 10 minuters test ar oftast allt som
behdvs.

Programmet Ballbar 20 hjélper dig igenom
cirkelformstestet som beskrivs ovan, och ger
tydlig information och végledning genom de fyra
enkla stegen i processen

e QC20-W ballbar monteras snabbt och
enkelt mellan tva repeterbara magnetiska
kopplingar.

¢ Maskinen utfér tva pa varandra foljande
cirkelformiga bagar (medurs och moturs) i
valfritt testplan p& maskinerna (XY, YZ, ZX)
och méter mycket noggrant alla variationer
i testcirkelradien som maskinen producerat
under testet.

* Renishaws Ballbar 20-program analyserar
sedan uppmétta data fér att ge resultat i
enlighet med olika internationella standarder
(t.ex. ISO 230-4 och ASME B5.54).

* Renishaws egna och unikt heltdckande
diagnosrapport ger dig ocksa en total dversikt
Over maskinens prestanda (férmaga att
producera cirkelform) men ger dessutom
en automatisk diagnos av upp till 15
specifika maskinpositioneringsfel. Varje fel
rangordnas enligt dess betydelse fér den
totala maskinnoggrannheten, och felvardet
visas. Det ar inte bara experter som kan fa
expertresultat.

Systemet ger en sa kraftfull diagnos att
manga av varldens ledande tillverkare
av maskinbearbetningsverktyg och
tillverkningsféretag véljer systemet som
standardtformat fér testrapporter.




Renishaws diagnosrapport (2) listar inte bara
individuella maskinfel utan anvander i stéllet
“snabblankar” till systemets bruksanvisning dar
du aven kan se typiska exempel pé liknande
maskinbearbetningsfel (b) och &ven vissa forslag
pa atgarder.

Aven med den hér diagnosen kan det finnas
manga olika satt att f& maskinen att uppfylla
specifikationen. Dina val beror p& maskinens
konfiguration och vilka resurser du har

tillgangliga. Men genom att anvanda ett integrerat
simulatorpaket kan du anvanda resultatfilen for att
se vilken kombination av &tgarder som kommer att
leda till en total férbattring av maskinens prestanda.

Du kan alltsa ta ett valunderbyggt beslut om
basta atgérder, oavsett om det rér sig om en
korrigering pa plats, avtalat maskinunderhall, eller
till och med genom att flytta produktionen till en
alternativ maskin.
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QC20-W och programmet Ballbar 20 gor att du
for forsta gangen kan utfora tester i tre ratvinkliga
plan med en enda instéllining. Detta férkortar
testningen betydligt och méjliggdr en genuin
volymetrisk analys av maskinen.

Regelbundna och repeterbara tester &r nyckeln
till att effektivt kunna spéara férandringar i
maskinernas felkéllor éver tiden. Ballbar 20
anvander kunddefinierade testmallar for att fa
fram repeterbara tester. En omfattande funktion
fér maskinhistorik (c) ger dig sedan ett snabbt

och enkelt sétt att undersoka alla data. Du kan
se om problemen utvecklas i en viss riktning och
darmed schemalagga férebyggande underhall pa
ett malinriktat satt i ratt tid. Att atgarda problemen
innan de blir kritiska minimerar stopptiderna och
underhallskostnaderna.
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Férméagan att snabbt kunna kontrollera
maskinens prestanda och noggrannhet &r en
fordel dver néstan alla arbetsfunktioner.

Forstd maskinens verkliga kapacitet och valj
ratt maskin for respektive jobb.

Uppna tillverkningstoleranser, minska eller
undvik kassationer, omarbetningar och
tidsédande instéllnings- och kontrollrutiner.

Identifiera problemen snabbt; inget behov av
att demontera maskiner bara for att se om
nagot fel uppstatt.

Utvardera reparationsstrategier och deras
resultat fore start.

Infér forebyggande underhallsprogram
genom att avldsa maskinens prestanda
regelbundet.

Minimera alla "specialistutryckningar’ och
kontrollera att leverantérerna atgardat
problemet innan de lAmnar arbetsplatsen.

Kontrollera nya maskiner fére inkdp.

Utvéardera efter installationen och fére slutligt
godké&nnande..

Alla férdelar med "Underhall” plus...
Minskade garantikostnader tack vare
forbattrad diagnos.

Okad produktivitet i serviceteamet tack vare
kortare tid pa plats (snabbare diagnos).

Okad kundtillfredsstallelse och testrapporter
som ger bevis pa utférd service.

Uppfyll standarderna f6r kvalitetsstyrning
(t.ex. ISO 9000).

Utrustningens kalibreringar kan spéaras och
jAmféras med nationella standarder.
Kontrollera att utrustningen uppfyller
erkédnda standarder fére avsandning
(maskinkomponenttillverkare).

Séank kostnaderna fér komponenter, 6ka
kapaciteten och visa kunderna att du har
bade kapacitet och sékerhet att klara
uppdragen.
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Systemet levereras i en komplett sats som
innehéller det mesta som behdvs for att starta
ballbar-tester. Anslut bara en dator eller laptop.
Det finns tillbehdr som utékar kapaciteten till

att klara manga svarvar och tvdaxliga maskiner
(t.ex. vertikalsvarvar). Precis som med alla andra
Renishaw-produkter har du tillgang till support fran
vara saljare/tekniker, utbildningar och kurser och
stod fran ett natverk i varldsklass.

Scania — where machine tool maintenance
is an investment, not a cost!

Renishaws teleskop-ballbar har anvénts i
narmare 20 &r, och det &r det vanligaste
verktyget for matning av prestanda och
noggrannhet hos verktygsmaskiner och
maskinbearbetningsverktyg. Det finns
tusentals ballbar-system som anvands &éver
hela varlden, och de &r en kostnadseffektiv
I6sning som féretag av alla storlekar och typer
anvander for att férstarka sina verksamheter.
Oavsett om det handlar om ett enmansféretag
eller en stor tillverkare av maskinverktyg blir
resultatet detsamma.

Renishaws ballbar-system &r unikt, enkelt att

anvanda och ger ditt féretag genuina férdelar.
Om du har egna CNC-maskiner behéver du
tryggheten i att kunna kéra egna regelbundna
ballbar-kontroller. Med nya QC20-W finns det
annu fler anledningar att prova en sjélv.
Varfoér védnda ryggen till ?
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Om Renishaw

Renishaw é&r ett valetablerat

och varldsledande
konstruktionsféretag, med

en bakgrund av innovativ
produktutveckling och -tillverkning.
Sedan foretaget bildades 1973 har
vi tillverkat spetsprodukter som
héjer bearbetningsproduktiviteten
och produktkvaliteten samt
tillhandahaller kostnadseffektiva
automatiserade I6sningar.

Ett varldsomfattande natverk av
dotterbolag och distributérer ger
enastaende service och stdd till
vara kunder.

Exempel pa produkter:

¢ Dentala CAD/CAM-system for
genomsoékning och fréasning

¢ Pulsgivarsystem for
precis linjar, vinkel-
och rotationsméssig
positionsaterkoppling

¢ Laser- och ballbarsystem
for prestandamétning och
maskinkalibrering

* Medicinska enheter for
neurokirurgiska tillampningar

* Probsystem och -program
for uppsattning, instéllning
och kontroll av CNC-
verktygsmaskiner

* Raman-spektroskopisystem
for icke-forstérande
materialanalys

* Sensorsystem och -program
fér métning pa CMM-maskiner
(Co-ordinate Measuring
Machines)

¢ Matspetsar for CMM och
maskin verktygs
probtillampningar
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