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Tento kapesni pravodce obsahuje
prehled rdznych snimacich
technologii, které spole¢nost
Renishaw dodava pro soufadnicové
meéfici stroje (CMM). Pomudze vam
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Moznosti automatizovaného
snimani

Systém REVO™
Pétiosé méfeni

Investice

PH10M, SP25
Ttiosé skenovani

PH10T, TP20
(zasobnik zdarma*)
RTP20 a zasobnik ~ Dotekovy spina¢
Dotekovy spina¢

* viz. kapitola 7 V)"kon SOU‘I"adniCOVéhO
mériciho stroje

apply innovation™

Spinaci dotekové snimani — avod

Spole¢nost Renishaw vynalezla
prvni spinaci dotekovou sondu jiz

v 70. letech minulého stoleti a od

té doby soustavné tuto technologii
vyviji a nabizi stale se zvysujici
arovné presnosti a flexibility.

Ukol spinaci dotekové sondy je
jednoduchy: Fungovat jako vysoce
opakovatelny spina¢ pod hranici
mikrond, ktery vysle signal, jakmile je
detekovan méfici povrch.

Tento typ sondy je nejvhodnéjsi pro
aplikace, kde k uréeni kazdého prvku
dilce postaci nékolik dotekovych bodu.
Ptikladem jsou prizmatické soucasti se
snadno definovanymi prvky, jako napf.
rovna Cela, drazky, vyvrty a vyénélky.




Spinaci dotekové snimani —

s automatickym indexovanim vstupni urovné

a vymeénou doteku

RTP20 - hlavice ,round the pole*
(okolo tyce)

Hlavice RTP20 je originalni hybrid mezi
ruéni a motorovou délici hlavici, ktery
pouziva pohyb soufadnicového méficiho
stroje (nikoli motorG) k automatickému
pootaceni v rozsahu poloh v krocich
15° (viz. sled obrazkd vpravo). V hlavici
je zabudované téleso sondy TP20
podle primyslové normy, které mize
nést Uplnou fadu moduld TP20, coz
zajistuje celkovy dosah az 155 mm

pfi pouziti doteku 60 mm. Moduly
TP20 Ize automaticky vymériovat
pomoci zasobniku MCR20 pro

vymeénu dotekl obsazeného v levnych
soupravach. Jedna se o oblibenou
volbu pfi provadéni prvnich kroku

s automatizovanou kontrolou pomoci
soufadnicového méficiho stroje.
nastavce, presnéjsi pootaceni nebo
velmi pfesné sondy je hlavice PH10
samozfejmou volbou — viz. kapitola 4.

Vyména modulu doteku
6

‘@

i
Odjisténi

€

Preorientovani

$

Zajistani

Méreni

apply innovation™

Spinaci dotekové snimani — pokrocilé

Délici hlavice PH10T a sonda TP20/TP200
(se zasobniky pro vymeénu dotekl zdarma®)

%lﬂ

Spinaci dotekové sondy si

vzdy vybirejte s odnimatelnymi
magnetickymi moduly doteku;
nejsou o moc drazsi nez starsi
pevné typy, proto jsou vyrazné
casoveé Uspornéjsi s dalSi ochranou
proti kolizi (naptr. TP20 a TP200).

V ramci zapojeni vyrobct pivodniho
zafizeni obdrzi koncovi uzivatelé,
ktefi si zakoupi hlavici PH10 (nebo
aktualizaci PH9 — PH10), zdarma
zasobnik MCR20 nebo SCR200

— Uplné informace viz. kapitola 7 —
podpora ,ménicd“.

Motorové hlavice PH10 predstavuji
feSeni automatického indexovani,
které maze nést az 300 mm nastavce
a orientovat sondy v Sirokém rozsahu
Uhla v krocich 7,5° (z vice nez
dvacetiletych zkuSenosti vime, ze
mensi kroky zhorsuji trvanlivost).
Jedné se o vyzkouSeny a robustni
systém s podporou UpIné opravy

v pfipadé kolize — viz. kapitola 11 —
servis a podpora.

PH10T se sondou TP20 podle
pramyslové normy je nejbéznéjsi
kombinace hlavice/sondy, ktera se
pouziva na soufadnicovych méficich
strojich po celém svété. Flexibilita
automatického indexovani hlavice
PH10 v kombinaci s automatickou
vyménou hrotu TP20 se zasobnikem
MCR20 ZDARMA* je pravé to, kvali
¢emu je tato hlavice tak oblibena.

Spojenim hlavice PH10T

s tenzometrickou sondou TP200
dostavaji uzivatelé kromeé
automatické vymény doteku pomoci
zasobniku SCR200 ZDARMA* i
vy$8i opakovatelnost se schopnosti
nést delSi (az 100 mm) nebo tézsi
konfigurace doteku.



Triosé kontaktni skenovani

Sonda Renishaw SP25M

s vysokou presnosti, je

sonda na trhu, umoznuijici instalaci
do délici hlavice PH10M/MQ. Typ
SP25 jsou dvé sondy v jednom —
vysoce presna skenovaci sonda a
spinaci dotekova sonda, zajistujici
dalsi flexibilitu.

Triosé kontaktni skenovani nabizi
vyrazné vyhody, co se tyka rychlosti,
oproti datovému zaznamu dotekovym
spinagem.

Triosé skenovani funguje jinak

nez spinaci dotekové snimani tim,
Ze neustale zaznamenava data,
kdyz dotek provadi ,skenovani“

pfi kontaktu s povrchem méteni
(standardni je 2000 — 6000 bodu za
sekundu). Veskery pohyb béhem
tiiosého skenovani zajistuji osy X, Y
a Z stroje.

Délici skenovaci sonda SP25M
s vysokou presnosti

Pevna skenovaci sonda SP80
s velmi vysokou presnosti

Tento typ systému je vhodny

v pripadech, kdy jsou k definovani
formy prvkl zapottebi velké objemy
dat, ale kdy maximalni vykon neni
nejvyssi prioritou. Dobrym pfikladem
je odebirani vzorku listd vrtuli, profilG
aerodynamickych ploch nebo vrtani
valch u automobild.

V téchto ptipadech neposkytuje
nékolik dotekovych bodl dostatek
informaci k presnému méreni formy.

skenovaci sondou tohoto typu, ktera

se instaluje pomoci automatické spojky

na hlavici PH10M nebo PH10MQ.

Typ PH10M je hlavice upinana

na stopku, zatimco PH10MQ se
upina ptimo v ramci dutého vretena
soutfadnicového méticiho stroje.

SP80 je tfiosa skenovaci sonda

s velmi vysokou presnosti s nékolika
originalnimi vlastnostmi — mize nést
doteky az 800 mm dlouhé a funguje
bez nutnosti konfiguraci vyvazenych
dotekd. Doplnéni zabudovanou
ochranou proti kolizi znamena, ze
tento vysoky vykon je chranén ptred
nahodnym poskozenim.

apply innovation™

Kontrola ozubenych kol je
tricetkrat rychlejsi

Kontrola kazdého kritického prvku
na standardni soucasti trva nyni
firmé Meltham Mills Engineering
(MME) pouhych osm minut, tj. 30x
méné nez drive.

Zaroven se shromazduji data

o formé prvkd, coz je poprvé,

kdy firma MME ma tuto
automatizovanou moznost.
UmozZriuje to skenovaci sonda
Renishaw SP25M instalovana na
novém soufadnicovém méficim
stroji, ktera zajistuje nepretrzity
zaznam dat méteni u 3D profild.
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Pétiosé meéreni —

pomoci technologie Renscan5™

Renscan5™ je revoluéni nova
technologie soufadnicovych méficich
stroju, ktera nabizi bezkonkurenéni
rychlost a ptresnost, ¢imz zvySuje
vykon kontroly az padesatkrat.
Pétiosa technologie mize

provadét identické operace, jaké

se bézné pouzivaji s konvenénimi
spinacimi dotekovymi nebo tfiosymi
skenovacimi sondami, avSak
vyznacuje se navic dal§i usporou
Gasu, ktery mohou uzivatelé vyuzit.
Jesté pred zacatkem méteni snizuje
tato technologie setizovaci ¢as,
protoZe hlavice sondy Renscan5™
(napt. REVO™) vyZaduji pouze
jedinou kalibraéni operaci v trvani
20 minut, aby byly v presné poloze
ve vSech Uhlech nekoneéného
otaceni. Tim je nahrazen konvenéni
vicenasobny kalibraéni postup, ktery
muze trvat mnoho hodin.

V pripadech, kde se pozaduji pouze
jednoduché dotekové body, mohou
byt snimany ,za letu” pfi velmi vysoké
rychlosti pomoci nekoneéné polohové
dvouosé servomotorové hlavice.

Pro fadu bodu okolo vyvrtu se osy
hlavice oto¢i do poZzadované polohy,
poté hlavice ,vystr¢i“ dotek a sejme
dotekové body.

Kalibrace
pomoci
vicenasobnych

. orientaci hlavice

Kalibrace ﬂ

= Pohyb hlavice

Rychlé dotekové body

. s Pohyb hlavice

Vychylovaci sken

% Pohyb hlavice

Konstantni
rychlost
souradnicového
méficiho stroje

Spiralovy sken

apply innovation™

Tuto novou techniku Ize také pouzit
ke snimani velmi rychlych bodi na
rovném povrchu a povrchu forem.
Osy stroje vedou hlavici soubézné
s povrchem a sonda s ,dotekovym
snimanim*“ se vysune, aby snimala
body bez zpomaleni stroje (i kdyz

v mnoha aplikacich mize byt
skenovani jesté rychlejsi).
Nejmodernéjsi soucasti jsou
navrhované pomoci pocitace (CAD),
kde maji projektanti mnohem vétsi
volnost k vytvareni slozitych forem.
Kontrola hotovych souéasti trva pfilis
dlouho pomoci spinacich dotekovych
sond nebo i tfiosého skenovani. Pravé
tady je pétiosé skenovani neocenitelné
se svou schopnosti shromazdovat
obrovské objemy presnych
pozadovanych kontrolnich dat.

Pti pokusu pouzit tradi¢ni tfiosé
skenovani pti vysoké rychlosti
dochéazi k velkym dynamickym
chybam vlivem ohybani ramu stroje
pod zatézi pohybu.



Pétiosé méreni — pomoci technologie

Renscan5™ — pokraCovani

Technologie Renscan5™ pouziva nové
techniky k eliminaci dynamickych chyb
z vysledkd skenovani:

Upevnénim os X, Y a Z stroje, zatimco
dvouoséa servomotorova hlavice
skenuje povrch sondou s ,dotekovym
snimanim“, nedochazi k zadnému
zrychlovani ¢i zpomalovani, které by
vytvarelo dynamické chyby.

V uréitych aplikacich neni mozné
zméfit soucasti pomoci pevnych os
stroje. Misto toho se osy pohybuiji ve
vektoru (pfi konstantni rychlosti), coz
zpUsobuje hladky pohyb s minimalnim
zrychlenim ¢&i zpomalenim a umozriuje,
aby servomotorova hlavice a sonda

s ,dotekovym snimanim“ provadéla
pfesné skenovani.

REVO™ — prvni hlavice pouZivajici
technologii Renscan5™ — zvlada
prekonat nejvétsi omezeni triosého
skenovani (nizka rychlost) zdolanim
tradiéni bariéry rychlosti/pfesnosti.
Prestoze tfiosé skenovani mize
fungovat pfi rychlostech az 80 mm/s,
presnost je zna¢né snizena.

Pro ptresné vysledky se standardné
vyzaduje rychlost 15 - 20 mm/s.
REVO™ muze dosahnout rychlosti az
500 mm/s a pritom zachovat presnost.

Je obtizné oznagit jednu typickou
aplikaci pro technologii Renscan5™,
protoZe spektrum vyhod je odli$né.
Nékteti zakaznici zdGvodriuji investici
samotnym ¢asem kalibrace, zatimco
jini nejvice vyuzivaji velmi vysokych
rychlosti skenovani. V obou pfipadech
je vysledek stejny — vyrazné zvySeni
vykonu kontroly.

Renscan™ pouzivéa ,dotekové
snimani“ — novou metodu provadéni
meéteni blizko povrchu s velmi
vysokou rychlosti a pfesnosti.

# Vychyleni doteku v provozu
' —sila hrotu 100 ym-11g
f —

N —Téleso
o | Iy sondy
- Drzak doteku

Dodavatelé souradnicovych
méFicich stroji nabizeji systémy
Renscan5™ na novych strojich
nebo v ramci modernizace
stavajicich stroju.

apply innovation™

Jak funguje ,,dotekové snimani“:

,Dotekovy snimac*” je pfipevnén

k dvouosé servomotorové polohovaci
hlavici, ktera se mlze orientovat do
nekoneénych Uhld a pro nezasvécené
oko mlzZe vypadat jako bézna

ty¢ nastavce z uhlikovych vlaken

s hrotem na konci. Existuje v§ak
nékolik dulezitych rozdill:

Drzak doteku z uhlikovych vlaken je
duty a umozriuje odpéleni laserového
paprsku jeho sttedem do reflektoru
umisténého ihned za Spickou doteku.
Odrazeny paprsek se vrati do drzaku
hrotu a zaostti se na detektor citlivy
na umisténi (PSD) v servomotorové
hlavici.

Kdyz se Spicka doteku dostane do
styku s povrchem, drzak doteku se
mirné ohne, coz zpUsobi, Ze laserovy
paprsek se presune na PSD. Systém
poté nastavi vSech 5 os (3 osy stroje
a 2 osy oto¢né hlavice) k zachovani
konstantniho vychyleni 110 pm.



14

Zasobniky pro vyménu doteku
a sondy — podpora ,,ménicu“

Méteni Siroké Skaly prvkd a soucasti
vyZaduije v typickém vyrobnim provozu
flexibilni méfici systém. Jedina
konfigurace snimace a doteku nebude
ve vétsiné pripadd postacuijici.
Vyména doteku a modulu

Neprovéadite-li neustale méreni
jednoduché soucasti, bude treba
ménit konfiguraci dotekd tak, aby

bylo mozné uskute¢nit rizné méfici
Ulohy. Lze to provadét ruéné vyménou
dotekl pomoci zavitového spoje,
avs$ak trva to dlouho a po kazdé
vyméné je nutna nova kalibrace.
Systémy sond jako je TP20

se dodavaji s opakovatelnym,
automatizovanym prostfedkem k
vymeéneé dotekil bez nutnosti provadét
pokazdé novou kalibraci. Dochazi ke
znaénému zvySeni flexibility, méfit Ize
soucasné prvky, které vyzaduiji dlouhé
¢i slozité doteky nebo pouziti riznych
typl dotekd (kulové, diskové, valcové).
Snizuje se tak zasah obsluhy a
zvySuje se vykon méteni.

Zasobnik pro vyménu moduli MRC20
je zcela pasivni a ma schopnost
pojmout az 6 modult sond TP20 pro
automatickou vyménu podle fizeni
programu méfeni.

Podpora ménicu

Na zéakladé podpory ,ménic¢i“
jsou zasobniky pro automatickou
vyménu nabizeny zdarma*
zakaznikam, ktefi si zakoupi nové
systémy PH10 (v€etné aktualizaci
PH9 — PH10) od u¢astnickych
vyrobell pdvodniho zafizeni.

Zasobnik Sonda Cena
MCR20 TP20 ZDARMA

SCR200 TP200 ZDARMA
FCR25 SP25M ZDARMA
(SLEVA 50 %)*

ACR3 rizné

apply innovation™

P¥i pouziti tenzometrické sondy
TP200 s vysokou presnosti nabizi
zasobnik SCR200 automatickou,
vysokorychlostni vyménu az Sesti
moduld dotek TP200. Vyménny
zasobnik SCR200 je napajen
samostatnym rozhranim a nabizi
funkce k usnadnéni bezpe¢né vymeény
doteku.

VétSina sond Renishaw, véetné
hlavic Renscan5™, ma schopnost
automatického stfidani konfiguraci
dotekU, coz poskytuje flexibilnéjsi
feSeni.

Zasobniky pro vyménu sond

Jsou situace, kdy je nutné
automaticky vymeénit celou sondu,
napfiklad pfi sou¢asném pouziti
kontaktni a bezkontaktni sondy na
jednom stroji. V téchto pfipadech

je nezbytny systém vymény sondy
jako je ACR3 — na zékladé programu
»,meéni¢l“ je na tento systém
poskytovana sleva 50 %. V ménici
sond ACRS3 jsou sondy bezpe¢né
uchovany a protoze kazda z nich
pouzivéa ,automatickou spojku®, neni
nutna kalibrace po kazdé vyméné.

(L LIl

ACR3
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Vybeér doteku — osvédcena metoda

VSechny doteky Renishaw
standardné pouzivaiji kulicky
kvality 5 s vysokou presnosti —

viz. logo Renishaw na kazdém
doteku.

&

Jaky typ doteku bych si mél vybrat?

V8eobecné poznamky k vybéru doteku:

Nechejte doteky kratké; ¢im kratsi a
tuzsi dotek, tim vétsi presnost.

Vybirejte si nejvétsi moznou kulicku,
protoze maximalizuje vuli stopky

a minimalizuje vliv kvality povrchu
soucasti.

+ Pouzivejte co nejméné spojd,
protoze vytvareji potencialni body
ohybu a vychyleni, které neptiznivé
ovliviiuji presnost.

+ Hvézdicové doteky umozriuji pouziti
az 5 hrotd v bloku a jsou vyhodné
pfi méteni vnittnich prvkd, jako
napf. drazek pojistnych krouzki ve
vyvrtech.

Kromé vySe uvedenych vSeobecnych

ryst by se mély vzit do Gvahy

nasledujici tfi oblasti:

1. Kvalita kulicky doteku

K dosazeni dobré presnosti se vétsina
soufadnicovych méficich strojli dodava
s kulickami doteku kvality 5.

Pfi nakupu vyménnych dild je
nezbytné, aby se nevybiraly doteky
niz&i kvality (kvalita 10), protoze bézné
zpUsobuji ztratu az 15 % z celkové
presnosti stroje.

Usettit nékolik korun na doteku je
Uspora na nespravném misté, kdyz
muize snizit presnost vaseho systému
zajisténi jakosti. Pro vyjime¢nou
presnost mize spole¢nost Renishaw
na zvlastni objednavku nabidnout
doteky kvality 3 s velmi vysokou
presnosti. Dals$i informace naleznete
v dokumentu Renishaw

,Klasifikace kuli¢ek”, katalogové &islo
H-1000-3001.

2. Materialy kuli¢ek doteku

* Rubin
Je to material primyslového
standardu, je velmi tvrdy a odolny

proti opottebeni a pouziva se ve velké
vétsiné aplikaci.

« Nitrid kfemiku
Je lepsi nez rubin v ptipadech, kdy se
skenuje hlinik v cyklu téZkého provozu,
protoZe odolava jevu zndmému jako
»adhezni otér*.

« Oxid zirkonigity
Pti skenovéani Sedé litiny v cyklu
téZkého provozu je tento material
odolnéjsi k ,opotfebeni otérem".

apply innovation™

3. Materialy stopky doteku

+ Ocel

Vétsina dotekl s primérem kulicky
véts§im nez 2 mm a délkou az 30 mm
pouziva nemagnetické nerezové ocelové
stopky. Jednodilna konstrukce poskytuje
optimalni pomér hmotnosti k tuhosti.

Je to nejbéznéjsi volba materialu stopky.
+ Karbid wolframu

Pokud je pramér kulicky mensi nez 1

mm nebo je hrot az 50 mm dlouhy, tento n

material nabizi nejlepsi tuhost.

» Keramika

Pokud je pramér kulicky vétsi nez 3
mm nebo je délka hrotu pfes 30 mm,
tento material nabizi tuhost nerezové
oceli, avSak je to leh¢i volba nez karbid
wolframu.

+ Uhlikova vlakna (Renishaw GF)
Tato specialné vyvinuta jakost
uhlikového vlakna je nejen lehka, ale
také nabizi vynikajici tuhost v pfipadé
pozadavku na velmi dlouhé stopky (az
800 mm u skenovaci sondy SP80).
Dals$i informace o vybéru dotekd,
materiélech kulicek a stopek plus o
Uplném sortimentu dotekd naleznete
v privodci ,Doteky a prislusenstvi®
firmy Renishaw

(katalogové Eislo H-1000-3208).



Sledovani presnosti souradnicového

mériciho stroje -
Kontrolni métidlo stroje (MCG)

ey Kontrolni métidlo stroje (MCG)
Kdyz servisni technik provadi

roéni kontrolu kalibrace vaseho
souradnicového méficiho stroje,
Casto se provadeéji korekce mapy
elektronickych chyb, aby se obnovily
specifikace presnosti. Tento uznavany
postup je nezbytny, avS§ak mnozi
koncovi uzivatelé vyzaduji zpisob
sledovani pfesnosti v pravidelnych
intervalech mezi témito kontrolami
nebo po kolizi.

Zatizeni Renishaw MCG umozriuje
uzivateli provést rychlé provizorni
ovéteni zakladnich parametr(
méFiciho stroje v souladu s normou
ISO10360-2. Vysledky davaji
jistotu, Ze méfeni provadéna na
E— soufadnicovém méficim stroji jsou

o ptesna, nebo poskytnou nezvratny
dlkaz, Ze je nutné provést novou
kalibraci.

Skala vysek stojanti a délek ramen
zZnamena, Zze objemovou presnost Ize
kontrolovat u velkych i malych stroja.
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apply innovation™

Duvétujete presnosti svych
souradnicovych méficich strojua?
Vezmeéte si priklad ze spoleénosti
Messier-Dowty.

Spoleénost Messier Dowty (MD) bere
zalezitost presnosti CMM velmi vazné
a ustavila pravidelny a dikladny
program kontrol MCG pro sedm
méficich stroju spole¢nosti.

Nez spole¢nost MD investovala do
zatizeni MCG, neméla k dispozici
zadny zplsob sledovani pfesnosti
soutradnicovych méficich strojl

a nedokazala odhadnout dopad
na vykon v kontextu konkrétnich
pracovnich podminek. Zafizeni
MCG se nyni pouziva k provadéni
ovétovani jako soucast normy
ISO 10360, ktera definuje proces
ovéfovani CMM.

Grafickym znazornénim vysledkd
mUze spole¢nost MD sledovat
presnost stroju kazdy mésic. Pokud
se prili§ rychle odliSuje o prili§ velkou :I’
hodnotu, soufadnicovy méfici stroj se [
zastavi a zavola se kalibrac¢ni firma, L 1
. ; . ) £
ktera provede novou kalibraci stroje.
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Flexibilita systému — |++DME

Pti rozhodovani, ktery celkovy systém
soufadnicovych méficich strojl je pro
vas nejlepsi, budou brany v avahu
faktory jako je cena, funkénost,
kompatibilita s CAD a osobni
preference. Jedna oblast, ktera by se
neméla prehlédnout, je ,flexibilita“:

Flexibilita CMM.

Rada velkych koncovych uzivatelt
vyzadujicich pruznéjsi pristup

ke zpUsobu pouzivani svych
soutfadnicovych méficich stroji (mezi
nimi VW-Audi, BMW, Boeing, Volvo
a Daimler Chrysler) vytvofila novou
specifikaci [++DME (Dimensional
Metrology Equipment - zafizeni
rozmérové metrologie).

Avsak mohlo dochazet k pochybam,
Ze by rlizné znacky CMM nebyly
schopné sdilet méfici tlohy z diivodu
chybéjici kompatibility na Grovni
softwaru/ovladace.

Reseni je elegantni: Specifikovat
vSechny budouci ovladace a
softwarové systémy, aby sdilely
spole¢ny jazyk rozhrani (1++DME).
Vsichni pfedni dodavatelé ovladacli a
softwaru nyni tuto moznost nabizeji,
takZe koncovi uzivatelé mohou ménit
software z jednoho stroje na druhy,
aby byly splnény pozadavky vyroby (v
ptipadé potteby kazdou hodinu)!
Veskery sortiment ovlada¢ti UCC
CMM od spoleénosti Renishaw je
kompatibilni s 1++DME. Pocinaje
UCClife pro aplikace s dotekovymi
spinaci az po UCC2 s pétiosou
skenovaci schopnosti kvali vy$Simi
vykonu.

Servis a podpora

Spole¢nost Renishaw si zaklada

na kvalitni podpofe a nabizi mnoho
rliznych moznosti pfimo koncovym
uzivateldm.

Aktualizace

Jednou z alternativ u opotfebovaného
nebo poskozeného vyrobku je povysit
jej na modernéjsi ekvivalent. Bude-li to
mozné, tato alternativa vam bude pfi
kontaktu vzdy nabidnuta.

Opravy

Existuje nékolik Grovni oprav, takze
pokud ma vase zafizeni pouze malou
zavadu, zaplatite jen maly poplatek.
Avs$ak vSechny opravené dily musi
projit stejnymi zavéreénymi zkouskami
jako nové zaftizeni.

apply innovation™

V ptipadé motorovych hlavic PH10T/M
se jedna a samotny zkusebni cyklus

v trvani 7 hodin, kde je do v8ech 720
indexovych poloh najeto desetkrat a
pfi jediném selhani v jediné poloze se
hlavice ptepracuje, aniz musite platit
zvlastni poplatek.

Oprava vyménou (RBE)

Pro pfipad, Ze je poskozeni za hranici
ekonomické opravy nebo se vyzaduje
okamzita expedice, mame zasobu
servisnich vyménnych dill (RBE). Tyto
soucasti také prosly nejpfisnéjSimi
zavérenymi zkouskami ,jako nové
soucasti“ a byly podrobeny kompletni
rekonstrukci vyménou vSech dilt
podléhajicich opottebeni bez ohledu na
jejich stav.

V ptipadé RBE stoji piné
rekonstruovany systém PH10M
pouhych 25 % ceny nového systému
jako vyjadreni naseho zavazku
stavajicim uzivateldm.
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Zastoupeni spoleénosti

Renishaw ve svéte

Australie

+61 3 9521 0922
australia@renishaw.com

Brazilie

+55 11 4195 2866
brazil@renishaw.com

Ceska republika
+420 5 4821 6553
czech@renishaw.com

Cinska lidova republika
+86 21 6353 4897
china@renishaw.com

Francie

+33 1 64 61 84 84
france @renishaw.com

Hongkong

+852 2753 0638
hongkong@renishaw.com

Indie

+91 80 6623 6000
india@renishaw.com

Izrael

+972 4 953 6595
israel@renishaw.com

Italie
+39 011 966 10 52
italy@renishaw.com

Japonsko

+81 3 5366 5324
japan@renishaw.com

Jizni Korea
+82 2 2108 2830
southkorea@renishaw.com

Kanada

+1 905 828 0104
canada@renishaw.com

Madarsko

+36 23 502 183
hungary @renishaw.com

Malajsie
+60 12 381 9299
malaysia@renishaw.com

Némecko

+49 7127 9810
germany @renishaw.com

Nizozemsko

+31 76 543 11 00
benelux@renishaw.com

Rakousko

+43 2236 379790
austria@renishaw.com

Rusko

+7 495 231 1677
russia@renishaw.com

Singapur
+65 6897 5466
singapore @renishaw.com

Slovinsko

+386 1 52 72 100
mail@rls.si

apply innovation™

Spanélsko

+34 93 663 34 20
spain@renishaw.com

Svédsko

+46 8 584 90 880
sweden@renishaw.com

Svycarsko

+41 55 415 50 60
switzerland@renishaw.com

Tchaj-wan

+886 4 2473 3177
taiwan@renishaw.com

Thajsko

+66 27 469 811
thailand @renishaw.com

Turecko

+90 216 380 92 40
turkiye @renishaw.com

USA

+1 847 286 9953
usa@renishaw.com

Velka Britanie (sidlo
spolecnosti)

+44 1453 524524
uk@renishaw.com

Vsechny ostatni zemé

+44 1453 524524
international @renishaw.com
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Renishaw s.r.o +420 548 216 553
Olomoucka 85, +420 548 216 573
627 00, Brno czech@renishaw.com

Podrobnosti o zastoupeni firmy po celém svété naleznete na strané 23, nebo
navstivte nasi hlavni webovu stranku www.renishaw.com/contact
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