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Utilizzo Calibrazione e Allineamento delle Macchine
Utensili e Macchine di Misura CMM

DYNE B Utlllzzaton Progettazione, Costruzione, Controllo Qualita,
[ Messa in Servizio ed Assistenza Tecnica.

Vantagg! semPLICE - INTUITIVO - COMPATTO - PRECISO

Strumenti Basati su Laser a Singolo Raggio Coassiale *—
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LICS100A LICS100 = | —
o POSIZIONE

MCV-500 3
' Angolo a
Sistemi diCalibrazione Lineare MCV500 2l

per misure di posizionamento (ed angolo vedi ‘ —/
applicazione AP-11191) Il Software raccoglie iatd Compensazione automatica di Temp. Materialem. e

Pressione Aria. Campo 15m -100m. Precisiqma/n (1ppm). LICS completo ma essenziale, MCV5Qiaedibile

MCV500+ L'opzioneLaser/Ballbar permette N . : f&\ ' ‘
LB - 500 di controllare I&DINAMICA .degli ; y . /\mﬁ%\
assi. Raggi fin6,amm. Velocita

di acquisizione fino a 10 000 dati per secondisuka
Posizione ,Velocita e Accelerazione per la taratigia
Servo. Senza contatto e con gli specchi a diatdinz
Sicurezza dal laser e dalla macchina, permette di
operare in tranquillita anche con macchine veloci.

MCV500+ Misura @

VETTORIALE é
SD - 500 , -

o diagonale per - . . Compensazione
- ? A L; Diagonale Diag. a Passi p
passi sequenzialche permette d VOLUMETRICA
misurare la precisione volumetric
delle macchine. Questa innovativa tecnica di naigwo generare automaticamente
| file di compensazione volumetrica per compeagarori di posizionamento
lineare, rettilineita e perpendicolarita di unacetana di 3 assi in un quarto del tempo
normalmente necessario. Incontra i requisiti dAMESB5-54 e delldNUOVA 1S0O230-6
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LICS-200 ; £ :: )
Parallelismo

LICS-200 & o A~ )
un sistema SQ‘5OO

completo, mentre SQ-500 & @én

un pacchetto opzionale, entrami Allineamento
Misurano la Rettilineita e la

Perpendicolarita ed il T ~
Parallelismo. 1l pacchetto include un sensore a quattro qudid(@uad Detector) ed un D
Squadra Ottica. Il laser produce un intenso @gljiluce che é perfettamente rettilineo ngl
Vuoto, il Quad Detector & un sensore di precisicime determina il centro del raggio laser, e Ja Squadra
squadra ottica € un penta prisma che devia il cadaser esattamente di 90°. | sister™

permettono di misurare strutture e manufatti ,nelire e montare macchine, controllare cfn

precisione rettilineitd , perpendicolarita, par#él®o e planaritd . Campo operativo da 7 m fi o%

e oltre 20m. Software di acquisizione ed analislCS —200 associato LICS100 forma u S
pacchetto completo per la misura delle macchiBeassi, di costo abbordabile e facile uso. Rettilineita )

OPTODYNE Europe tel++39 039 6093618 www.optodiyneptodyne@optodyne.it
Via Veneto,5 20044 Bernareggio Milano ITALIA




@ﬂﬂ@@“‘l@ - STRUMENTI besati sul LASER aDOPPIO RAGGIO
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W@/ 2elez | Utilizza la testa laser a

Doppio R&y Sono
“Due interferometri
operanti nello stesso tempothe permettono difm
effettuaremisure di posizione di angolo (e di
rettilineitd) simultaneamente per la misura e
la calibrazione veloce di Macchine Utensil
CMM, o tavole X-Y cosi come di superfic
piane. Il Software permette di colleziona

automaticamente e simultaneamente i dati ot ~

posizionamento ed angolo ed effettuare misure golane %
rettilineita “al volo” cioé senza la necessita di fermarsi

L'analisi € in accordo con gli standard SO, VBISME Rettilineita
ecc. Compensazione automatica delle condizisgi

ambientali e della temperatura del materiale. QGardp

misura lineare 10-m con risoluzione 0,001 um, parmdi g
misura angolare 5-m con risoluzione angolare Oc8ear ol
(1um/m). Sono disponibili su richiesta campi opziorio | Planarita
a 60m lineare , 30m angolo. Precisiopenim (1ppm)
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& Rettilineitas

Angolde

Imbardata

POSIZIONE

Angolo
BecchegEh)

RT - 100 Pacchetto opziordie

puo essere ugetola
calibrazione di Tavole
Rotanti e per gli assi Rotantidelle macchings
a5 06 Assi. Il campo operativo € di 360°
con incrementi fino a 10 gradi.Precisione
0.2 secondi di arco (0.06 millesimi di gradd
Compensazione automatica per I'eccentriciia
economica e portatile ad azionamento manuale ommnsmatlca con
servocontrollo motorizzato.

Assi Rotanti

MCV-4000 Combina le caratteristiche di MCV-2002 ed SQ-500
formando ursistema di Calibrazione Completo
Contenuto in una sola valigia da trasporto reare .
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Diamond shape  Interpolazione

MCV-5000 Aerospace Calibration System sistema laser costituito da due Proiettori  tmewe cicom

Laser Separati. Progettato per la calibrazione di macchine a5 Assi  dii ~| | &

E o= N

grandi dimensioni. | due laser possono essere - |
posizionati ai due lati della macchina per la misura: S
Master e Slave per assi Gantry, Possono essere= = %A
F accoppiati per la misura degli angoli o di assi R
‘ rotanti, oppure posizionati a 90°per la misura R
dinamica dei servosistemi e del percorso utensit®n

a 3 percorso circolaréballbai) e non circolaret¢ol-path)
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Laser Doppler dlsplacement measuring system and apparatus. US Patent 4,715,706, December 29, 1987

2. Interferometer requiring no critical component a lignment. US Patent 5,116,126, May 26, 1992

3. Apparatus for measuring high frequency vibration , motion, or displacement. US Patent 5,394,233, Feb ruary 28, 1995

4. laser positioning methods and apparatus for rota  ry actuator Arms, and the like. US Patent 5,471,304 , November 29, 1995

5. Atechnique for the measurement and calibration of angular position. US Patent 5,724,130, March 3, 1998

6. A vector measurement method and apparatus. US Pa  tent 6,498,653 12/24/2002.

Tool path measurement technique. US Patent 6 ,519,043 2/11/2003. J
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