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Guia de bolsillo de soluciones de sonda
para Maquinas-Herramienta CNC



Soluciones de inspeccion en
Maquina-Herramienta con CNC...

La gama de soluciones de control de procesos de Renishaw facilita un enfoque
sistematico que permite eliminar las variaciones en todas las fases de los procesos

de mecanizado, con el respaldo de una tecnologia innovadora, métodos de eficacia
demostrada y la asistencia técnica de expertos. Esta guia de bolsillo incluye un resumen
de las soluciones de Renishaw para Maquinas-Herramienta con CNC y las ventajas que
los sistemas de inspeccién pueden aportar a su empresa de fabricacion.

La inspeccion es una de las mejores practicas establecidas para maximizar la eficacia,

la calidad, las prestaciones y la precision de las Maquinas-Herramienta. Por consiguiente,
el hardware y software de Renishaw estd ampliamente integrado en los procesos

de mecanizado.

Para obtener mas informacion, haga clic en los
vinculos correspondientes o consulte a su oficina
local de Renishaw.

www.renishaw.es/contacto
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Perfil de Renishaw

¢Por qué elegir a Renishaw?

Nuestro exhaustivo paquete integrado

de soluciones de metrologia, fabricacién
avanzada y control de procesos, permite a
los fabricantes maximizar la productividad y
obtener las prestaciones que necesitan.

Renishaw, la principal empresa tecnoldgica
internacional, aplica sus amplios
conocimientos en medicién y mecanizado
de precision a sectores tan diversos como
metrologia dimensional, espectroscopia,
calibrado de maquinas, control de
posicionamiento, odontologia y robots
quirdrgicos.

Soluciones de metrologia y
fabricacion industrial

Nuestros sensores para maquinas de
medicién de coordenadas (MMC) son

el estandar del sector, desde sondas

de disparo por contacto basicas a
cargadores automaticos de palpadores y
sondas, sondas indexadas motorizadas,
y revolucionarios sistemas de medicion
de 5 ejes.

Para usuarios de Maquinas-Herramienta,
las sondas de contacto y laser para
maquinas CNC facilitan el reglaje
automatico de herramientas, el ajuste

de piezas, la medicién en maquina, y la
verificacién de piezas y procesos. Acortan
los tiempos de reglaje e inspeccion, y
eliminan, o controlan, el origen de las
variaciones de procesos — requisitos
imprescindibles para la fabricacién eficiente
de piezas correctas.

Entre las tecnologias de soporte adicional
para fabricantes, se incluyen los sistemas
de verificacion y calibracién del rendimiento
de posicién de la maquina, control y
mejora de los procesos de fabricacion,

y encéderes de posicién y sistemas de
fabricacién aditiva para impresién 3D de
piezas metalicas.
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Fabricacion en Renishaw

Un proceso de fabricacion de precision
de alta calidad, estrechamente ligado a
las operaciones de disefo, es el elemento
principal de la estrategia empresarial
de Renishaw. Durante méas de 20 afios,
la empresa ha adoptado los principios
de disefio para fabricacion, unido a una
permanente dedicacion para eliminar

o controlar las fuentes de variacién

de procesos en sus operaciones de
mecanizado. Los resultados son unos
procesos previsibles, automaticos y
productivos, con una introduccién de
nuevos productos mas rapida.

La empresa ha realizado inversiones en
las Maquinas-Herramienta CNC mas
modernas, y dispone de muchas maquinas
de varios modelos, como centros de
mecanizado de 4 y 5 ejes, y centros de
fresado y torneado de varias torretas,
ademas de tornos de cabezal movil

y convencionales.

Mediante las soluciones de control de
procesos en su dindmico entorno de
produccién propio, Renishaw conoce el
potencial real de la inspeccion.

Por consiguiente, tiene capacidad para
explicar, desde su propia experiencia, el
valor que estas aportan a una industria.




¢ Por qué utilizar sondas?

El tiempo es dinero, y el tiempo que invierte en el ajuste manual para posicionar las piezas
e inspeccionar el producto final estaria mejor invertido en el mecanizado de las mismas.
Los sistemas de inspeccién de Renishaw reducen el costoso tiempo de inactividad de la

maquina y eliminan los rechazos asociados.

Aumente el rendimiento con los
recursos actuales

Si las maquinas estan sobrecargadas,
tendra que afrontar una considerable
inversion de capital para compensar
las deficiencias o los gastos de
subcontratacion, o peor aun, tener que
rechazar un trabajo rentable.

Pero ¢ qué ocurriria si pudiera aumentar

la produccion en las maquinas que

tiene? Usted podria:

« aplazar las inversiones

« reducir costes de subcontratacién y
horas extraordinarias

« contratar nuevos trabajos

Aumente la automatizacion y
reduzca la intervencion humana

¢ Depende de operarios cualificados para
mantener sus maquinas en funcionamiento
y, por lo tanto, debe pagar altos costes de
mano de obra y horas extraordinarias?

¢ Los ingenieros estan ocupados prestando
servicio técnico?

¢Qué impacto tendria en la
competitividad de su empresa una
reduccion de la mano de obra directa y
de los costes de servicio técnico en el
taller? Usted podria:

« automatizar el reglaje manual y los
procesos de medicién

« reducir los costes de mano de obra

« reubicar al personal en tareas de
ingenieria proactiva

Reduzca las piezas desechadas,
la repeticion de trabajos y las
concesiones

Desechar piezas es una pérdida de
tiempo, esfuerzo y materiales. Del mismo
modo, la repeticion de trabajos y las
concesiones provocan retrasos en las
entregas, reparaciones imprevistas y horas
extraordinarias.



Si pudiera eliminar gran parte de estos
costes de calidad ¢como le ayudaria en
su respuesta y en la rentabilidad? Usted
podria:

« aumentar la conformidad y la
uniformidad

« reducir los costes unitarios

« acortar los tiempos de preparacion

Mientras el cliente demanda trabajos cada
vez mas complejos, las normativas exigen
mayor trazabilidad en los procesos de
fabricacion. ¢ Dispone de capacidad para
adaptarse a las necesidades del mercado?
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¢Necesita un método rentable que
aumente la idad de sus pr

de mecanizado e inspeccion? Usted
podria:

- ofertar tecnologia y capacidad
vanguardista al cliente

« aceptar trabajos mas complejos

« cumplir las demandas de trazabilidad
del cliente

La adquisicién y el mantenimiento de
los equipos de fabricacién suponen una
inversion inicial y un gasto fijo para su
negocio. ¢ Se ve obligado a mantener
unos equipos de metrologia obsoletos
y poco flexibles con elevados costes de
operaciéon?

¢Qué impacto tendria una reduccion
del coste total de la inversion en su
balance? Usted podria:

« comprar menos maquinas, pero mas
productivas

« eliminar los calibres a medida, costosos
y poco flexibles

« reducir los costes de calibrado
y mantenimiento



Productive Process Pyramid™

Con experiencia propia en el desarrollo de sélidos procesos de fabricacion,
Renishaw ha creado un sencillo esquema para explicar cémo las soluciones de
metrologia pueden generar unos procesos productivos mediante la aplicacion del
control de procesos.

Las soluciones de Renishaw mejoran el rendimiento de mecanizado y aumentan la

capacidad de fabricacion. Las soluciones de control de procesos de Renishaw pueden
aplicarse por adelantado, justo antes, durante y después del mecanizado.

Base del Preparacion
proceso del proceso

previamente justo antes

Control
en proceso
|
I

PREVENTIVO ‘PREDICTIVOE ACTIVO

: Arranque de viruta !
. |

INFORMATIVO

Mecanizado

Fabricacién

« Previo al mecanizado, las soluciones para las bases del proceso de Renishaw maxi-
mizan la estabilidad del proceso, el entorno y la méaquina.

« Justo antes del mecanizado, las soluciones de preparacion de procesos de Renishaw
establecen la posicion y el tamafo de los elementos del sistema de mecanizado.

« Durante el mecanizado, las soluciones durante el proceso de Renishaw permiten que
las maquinas respondan a la variacion inherente y a las condiciones reales.

« Tras el mecanizado, las soluciones de supervision post-proceso de Renishaw
registran las rutas de los procesos y verifican el proceso y la pieza.
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Renishaw utiliza los controles de procesos identificados por la escala cronolégica
de fabricacion para construir la Productive Process Pyramid
(Piramide del proceso productivo).

La Productive Process Pyramid muestra cémo pueden utilizarse los niveles de control
para eliminar sistematicamente la variacion de los procesos de mecanizado.

Controles informativos
aplicados tras el mecanizado

Controles activos

aplicados durante el arranque Conticlenpiocesg

Controles predictivos
aplicados justo antes del mecanizado

Preparaci6n del proceso

Controles preventivos
aplicados previamente Eesslceliploce=g)

Productive Process Pyramid™

Productive Process Patterns™

Productive Process Patterns™ de
Renishaw proporciona asesoramiento
sobre las mejores practicas y la
implantacion de una extensa gama de
soluciones de inspeccion.

Para més informacion, consulte www.renishaw.es/processpatterns



Base de los
procesos

Controles preventivos
cono / R—

Soluciones PREVENTIVAS

Los controles del nivel base de la Piramide estan orientados a maximizar la estabilidad del
entorno en el que se va a realizar el proceso. Estos controles preventivos impiden que las
causas especiales de variacion tengan un impacto en el proceso de mecanizado.

- Diseiio para fabricacion: una aproximacion al producto
y al disefio del proceso basada en un conocimiento
exhaustivo de la capacidad actual, tratando de lograr unas
mejores practicas.

« Control de entradas de procesos: incluye el uso de
FMEA (anélisis de fallos y efectos) y técnicas similares
para comprender y controlar todos los factores previos
que pueden alterar los resultados del proceso de
mecanizado.

« Estabilidad del entorno: trata los origenes externos de
los errores de conformidad que no pueden eliminarse por
adelantado, pero que forman parte del entorno de trabajo.

« Diseno de procesos: requiere un enfoque sistematico
para establecer un orden cronoldgico en el proceso
de fabricacién que permita optimizar la estabilidad y
automatizacion del proceso. Para ello, es necesario
integrar la informacién de proceso en las etapas criticas.

« Optimizacion de la condicién de la maquina: es un
elemento esencial de la base del proceso, ya que una
maquina sin precision no puede producir piezas precisas
constantes. Un riguroso proceso de evaluacion del
rendimiento, el calibrado y (donde proceda) el reajuste,
puede adaptar el rendimiento de la maquina a los
requisitos del proceso.
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Preparacion del
Controles predictivos
proceso T e

Preparacién del proceso

Soluciones PREDICTIVAS

Los controles de preparacién de procesos son actividades de maquina realizadas justo
antes de mecanizar, y pronostican que el proceso se realizara correctamente.

El reglaje de herramientas establece:

« lalongitud desde la linea de referencia del husillo
para establecer una compensacion de longitud y para
comprobar que dicha longitud se encuentra dentro de la
tolerancia especificada.

Z’

« el diametro durante el giro para establecer una
compensacion de tamafio de herramienta.

E

reglaje de piezas establece:
< laidentificacion del componente para seleccionar el
programa CNC correcto.

« la posicién de un elemento de referencia para definir un
sistema de coordenadas de trabajo (SCT).

« el tamafo de alojamiento o el componente para
determinar la condicién de tolerancia y la secuencia de
desbaste.

« la orientacién de un componente (relacionado con
el eje de la maquina) para establecer la rotaciéon de
coordenadas.

El reglaje de maquina establece: ——

« la alineacién de un eje giratorio, un utillaje o los " .
elementos de fijacion necesarios para colocar y sujetar q
los componentes.

« la posicién del centro de rotacién de un plato giratorio y _

los puntos de referencia de los elementos de fijacion.



Controles activos

aplicados durante el arranque EE e

Control en
proceso

Soluciones ACTIVAS

Los controles de esta capa de la Pirdmide incluyen acciones integradas en el proceso
de mecanizado que responden automaticamente a las condiciones del material, a las
variaciones que conlleva el proceso y a las situaciones imprevistas, preparando las
mejores condiciones para un proceso correcto.

La medicion en maquina permite:

« adaptar el mecanizado a las variaciones del proceso,
como la distorsion de piezas, la desviacion de
herramientas y los efectos térmicos.

« actualizar sistemas de coordenadas, parametros,
correctores y flujo del programa légico, en funcién de
las condiciones reales del material.

La deteccion de herramientas rotas detecta:
« la presencia de una herramienta.

« la posicion de la herramienta — para asegurarse de que
no esta suelta.

« labios de herramienta rotos o astillados.
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Controles informativos Control

aplicados tras el mecanizado

Control
post-proceso

Soluciones INFORMATIVAS

La capa superior de la Pirdmide incluye actividades de supervision y creacion de
informes para facilitar informacion sobre el resultado de los procesos completados, que
posteriormente pueden utilizarse para influir en las actividades posteriores.

« eventos producidos durante el proceso de mecanizado,
como los cambios manuales o automaticos para
procesar pardmetros, correctores o sistemas de
coordenadas.

« intervenciones en el proceso que pueden haber influido
en el resultado.

« inspeccionar elementos fundamentales en las mismas condiciones ambientales que el
proceso de mecanizado.

« confiar en la estabilidad del proceso de mecanizado.

« registros documentados de la conformidad del
componente.

« seguimiento histérico de las dimensiones de los
elementos fundamentales para la supervision de la
condicién de la maquina y mantenimiento programado.

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/processcontrol 10
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Guia productos y aplicaciones

Averigiie qué sondas de Maquina-Herramienta son adecuadas

para su aplicacion

) L Centros de mecanizado Centros de mecanizado
Tipos de maquina CNC vertical ‘ CNC horizontal
Productos [P M G* P* M* G*

OMP40-2 ° ° ° °
OLP40
Repetibilidad de sonda de OMP60 d ° ° L
precision estandar de RMP40 ° ° ° °
1um20 RLP40
RMP60 o ° ° °
LP2 ° ° ° ° ° °
OMP400 ° ° ° °
Repetibilidad de sonda OMP600 ° ° ° °
de alta precisién de
0,25 ym 20 RMP600 3 ° ° °
MP250
oTS ° ° ° °
Reglaje y deteccion de RTS - o o -
rotura de herramientas
con contacto TS27R ° ° ] ° ° °
LTS ° ° ° ° ° °
Reglaje de herramientas y
deteccion de roturas a alta
velocidad y gran precisién NC4 - © - © ° °
sin contacto
Deteccion de herramientas
rotas sin contacto TRS2 - ¢ - ¢ - ¢
HPRA
Brazos de reglaje de HPPA
herramientas con contacto HPMA
HPGA
“Tamafios de P (Pequena) M (Media) G (Grande)
mesas <700 mm x 600 mm <1200 mm x 600 mm >1200 mm x 600 mm
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Centros de mecanizado| Tornos CNC Maquinas CNC Rectificadoras CNC
CNC de pértico N multitarea
L "
Todo PS | M8 | o8| Pt | wmt| Gf Todo
.
° ° °
° °
. °
L] L[] L] L] L]
° L] L[]
L] L] L] L] L] L] L]
.
. °
L) L] L] L]
LJ
°
°
°
° ° . . .
. . ° .
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
° ° ° . ° °
[ ] L] [ ] L] L] L[] L[]
P (Pequena) M (Media) G (Grande)

Tamario del plato de 6 a 8
pulgadas o inferior

Tamafio del plato de 10 a 15
pulgadas

Tamario del plato de 18 a 24
pulgadas

Zona de trabajo <1500 mm

Zona de trabajo <3500 mm

Zona de trabajo >3500 mm
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Tecnologia y rendimiento lideres del sector

Las soluciones innovadoras son la base de la estrategia empresarial de Renishaw, lo
cual queda reflejado en la frase de la marca ‘apply innovation’. El disefio de productos
innovadores es el resultado de una investigacion sin precedentes en I+D, que permite a
Renishaw ofrecer unas soluciones pioneras en el sector para ayudar a su empresa.

La transmision optica modulada se emplea en todas las
sondas 'OMP' de nueva generacion, y proporciona el nivel
mas alto de resistencia a las interferencias de la luz.

La radiotransmision de salto de frecuencias de amplio
espectro (FHSS) es un exclusivo sistema de transmision
que no utiliza un canal de radio dedicado. Por el contrario,
la sonda y el receptor ‘saltan’ simultdneamente entre una
secuencia de frecuencias, permitiendo que varias sondas
y equipos industriales coexistan perfectamente, con una
posibilidad minima de interferencias.

El sistema de sonda multiple RMI-Q es una combinacién
de transmisor, receptor e interfaz que permite activar

el encendido por radio y controlar hasta cuatro sondas
individuales Renishaw. Esto permite utilizar varias
combinaciones de sondas de inspeccion o sistemas de
reglaje de herramientas por radio en una misma Maquina-
Herramienta. A diferencia del sistema de transmisién
dptico, no es necesaria una linea de vision directa entre la
sonda y el receptor.

La tecnologia de galgas de esfuerzo RENGAGE™,
utilizada en las sondas OMP400, OMP600, RMP600
y MP250, proporciona un rendimiento sin igual en
mediciones 3D y repetibilidad.



Las tecnologias MicroHole™ y PassiveSeal™ se
emplean en el sistema sin contacto NC4 de Renishaw, y
proporcionan una proteccién sin igual en los entornos de
mecanizado mas hostiles. De este modo, se garantiza una
proteccion IPX8 el 100% del tiempo.

La tecnologia ToolWise™ se utiliza en el nuevo sistema
de deteccién de herramientas rotas sin contacto TRS2
de Renishaw, y puede distinguir entre la herramienta, el
refrigerante y la viruta.

La tecnologia SwarfStop™ es un dispositivo metalico de
sellado adicional del brazo HPGA,; situado entre el brazo
y la base, acttia como barrera fisica para la protecciéon
ambiental.

La tecnologia SupaTouch optimiza automaticamente los
ciclos de medicion en maquina para reducir la duracién y
maximizar la productividad.

La tecnologia de exploracion en maquina SPRINT™
introduce nuevas estrategias de medicién que permiten
capturar de forma répida y precisa datos de perfil y formas
en componentes prismaticos y formas 3D complejas.

RENISHAWEJ
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Antes, se podia tardar 1,5 horas en preparar
un trabajo de 4,5 horas de mecanizado; algo
totalmente inaceptable. Ahora, podemos
completar el mismo reglaje en 10 minutos,
por lo que ganamos directamente 1 hora

¥ 20 minutos, que podemos dedicar

a mecanizar otras piezas, por lo que
conseguimos mds beneficios”.

Sewtec Automation (Reino Unido)

Sonda

Medidas

Tipo de maquina

Tipo de transmision
Precision de medicion
Repetibilidad

Error trilobular 3D en
X,Y,Z

Maxima longitud de
palpador recomendada

Método de encendido

Tipo de baterias

OMP40-2
@40 mm x 50 mm
Pequena a mediana
Infrarrojos (6ptica)
Estandar (cinematica)

1pm

N/P

100 mm

Cadigo M 6ptico; auto
inicio

1/2 AA
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Control post-proceso
Control en proceso
Preparacion del proceso
Base de los procesos

OLP40

@40 mm x 58,3 mm
Torno
Infrarrojos (6ptica)
Estandar (cinematica)

1pm

N/P

100 mm

Cadigo M 6ptico; auto
inicio

1/2 AA

OMP60

@63 mm x 76 mm

Mediana a grande

Infrarrojos (6ptica)
Estandar (cinematica)

1pym

N/P

100 mm

Cadigo M 6ptico;
auto inicio; interruptor
centrifugo o interruptor

en el cono

AA
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Con Renishaw, hemos descubierto
soluciones de medicion de inspeccion en
Maquina-Herramienta para el control de
medicion durante el proceso y obtencion
de datos en tiempo real, que ha sido de
gran ayuda para el aumento de la calidad y
precision en la produccion.

SuperAlloy Industrial Company Ltd.
(Taiwan)

Sonda
Medidas
Tipo de maquina
Tipo de transmision
Precisién de medicion
Repetibilidad

Error trilobular 3D en
X,Y,Z

Maxima longitud de
palpador recomendada

Método de encendido

Tipo de baterias

RLP40
@40 mm x 58,3 mm

Torno
Radio (FHSS)

Estandar (cinematica)

1pum

N/P

100 mm

Cédigo M de radio; giro

1/2 AA



RMP40
@40 mm x 50 mm

Pequena a mediana
Radio (FHSS)

Estandar (cinematica)

1um

N/P

100 mm

Cédigo M de radio; giro

1/2 AA

RENISHAWEJ
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RMP60

@63 mm x 76 mm

Mediana a grande
Radio (FHSS)

Estandar (cinematica)

1pm

N/P

100 mm

Cédigo ‘M’ de radio;
interruptor centrifugo o
interruptor en el cono

AA

Control post-proceso
Control en proceso
Preparacion del proceso
Base de los procesos

e

LP2
@24,8 mm x 33,2 mm
Pequefa a grande

O/RMP40M O/RMP60M,
con cables

Estandar (cinematica)

1um

N/P

100 mm

N/P

N/P 18
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Estamos muy satisfechos con la precision
de la sonda RMP600 y, especialmente, en

la correspondiente reduccion de piezas
desechadas en la linea de produccion.
Fabricamos unos componentes muy grandes
y costosos, por lo que es necesario utilizar la
inspeccion para detectar y evitar errores.

Tods Composite Solutions
(Reino Unido)

Sonda

Medidas

Tipo de maquina

Tipo de transmision
Precision de medicion
Repetibilidad

Error trilobular 3D en
X,Y,Z

Maxima longitud de
palpador recomendada

Método de encendido

Tipo de baterias

OMP400
@40 mm x 50 mm
Pequena a mediana
Infrarrojos (6ptica)
Alta (galga de esfuerzo)

0,25 um

+1 pym

200 mm

Cadigo M 6ptico; auto
inicio

1/2 AA



OMP600

@63 mm x 76 mm

Mediana a grande

Infrarrojos (6ptica)
Alta (galga de esfuerzo)

0,25 ym

+1 pym

200 mm

Caodigo M 6ptico;
auto inicio; interruptor
centrifugo o interruptor

en el cono

AA

RENISHAW
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RMP600
@63 mm x 76 mm
Mediana a grande
Radio (FHSS)
Alta (galga de esfuerzo)

0,25 pm

+1 pm
200 mm

Cédigo ‘M’ de radio;
interruptor centrifugo o
interruptor en el cono

AA

Control post-proceso
Control en proceso
Preparacion del proceso
Base de los procesos

MP250
@25 mm x 36 mm
Rectificadora
Con cables
Alta (galga de esfuerzo)

0,25 um

+1 pym

100 mm

N/P

N/P
20
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Sistema de escaneado por contacto en maquina SPRINT™

Los requisitos de mayor rendimiento de los
componentes modernos de alto valor exigen
tolerancias cada vez mds ajustadas, por tanto, el
sistema SPRINT introduce una valiosa tecnologia
que aumenta la confianza en la fabricacion.

Nuclear AMRC
(Reino Unido)

Sonda
Medidas

Tipo de transmision
Alcance de exploracién

Resolucién de
exploracion

Rapidez
Datos de puntos
Gama de palpadores

Tipo de baterias

OSP60

@62 mm x 100,6 mm

Optica de alta velocidad

0,3 mm
0,1 pm

15 m/min
1000 puntos/seg.
De 75 a 150 mm

3 x CR123 de litio
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apply innovation™

Control post-proceso
Control en proceso
Preparacion del proceso

Base de los procesos

Sistema de escaneado de alta velocidad y precisién para
reglaje rapido de piezas en la méaquina, control durante el
proceso y aplicaciones de comprobacion del estado de la
maquina.

+ Revolucionario sistema de medicién de alta velocidad
« Precision excepcional con definicion 3D completa

« Prestaciones y aplicaciones exclusivas

El sistema SPRINT captura puntos 3D de precision por toda la superficie de la pieza y
analiza los datos en tiempo real, y proporciona oportunidades totalmente innovadoras
para el control de procesos automatico y la verificacién de las prestaciones de la maquina.

En estrecha colaboracién con las principales organizaciones, Renishaw ha desarrollado
una gama de aplicaciones para el sector industrial, que maximizan el potencial del
sistema y permiten incorporar facilmente el escaneado como la siguiente generacién de
inspeccion en maquina.

También permite la medicion de piezas prismaticas y de puntos diferenciados, para
realizar reglajes de cero pieza y actividades de control de procesos con mas rapidez
y precisién que la que se obtiene con las soluciones de inspeccion tradicionales.

La sonda OSP60 se programa en el paquete integrado de software Productivity+™,
mediante CAM o cédigo G.

Para obtener mas informacion, consulte www.renishaw.es/sprint 22
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Sistemas de contacto

Desde que empezamos a utilizar las sondas
y el software de Renishaw, hemos reducido
los tiempos de reglaje en un 66% y ya no
tenemos que preocuparnos por las piezas
rechazadas ni de los errores manuales.

Associated Tools (India)

Sonda

Tipo de maquina
Funcién

Deteccion de herramien-
tas minima

Repetibilidad

Fuerza de disparo del
palpador

Clasificacion laser

oTsS

Pequefa a mediana
Reglaje y deteccion de
rotura de herramientas

@1 mm

1 pum

1,30 Na2,40 N/ 133 of
a 245 g¢f, dependiendo
de la direccion de
palpado

N/P



RTS

Mediana a grande
Reglaje y deteccion de
rotura de herramientas

@1 mm

1pum

1,30 Na2,40 N /133 of
a 245 g¢f, dependiendo
de la direccion de
palpado

N/P

TS27R
Pequena a grande
Reglaje y deteccion de
rotura de herramientas

@1 mm

1pm

1,30 Na 2,40 N/ 133 gf
a 245 gf, dependiendo
de la direccion de
palpado

N/P

RENISHAWEJ

apply innovation™

Control en proceso
Preparacion del proceso

Primo LTS
Pequefa a grande

Reglaje y deteccion de
rotura de herramientas

@0,1 mm

0,75 ym

3 N /306 gf direccién Z

N/P

24
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Preparacion del proceso

Sistemas de contacto

De no ser por el sistema Renishaw, la maquina
podria, por ejemplo, seguir funcionando

con una zona de corte rota y provocar unos
resultados desastrosos. Ademads, puesto

que la deteccion de herramientas rotas es
automatica, un solo operario puede manejar
facilmente las dos maquinas.

Ducati Motor (ltalia)

Sonda RP3

Tipo de maquina Tornos pequefios a

grandes

Funcién Reglaje de herramientas
con brazos Renishaw

Deteccion de herramien-

tas minima @1 mm
Repetibilidad 1pum

Fuerza de disparo del 1,50N a 3,50 N /153 gf a
palpador 357 gf en el plano XY

Clasificacion laser N/P



Sistemas sin contacto

NC4

Pequefa a grande

Reglaje y deteccion de
rotura de herramientas

@0,03 mm
0,10 ym
N/P

Clase 2 <1 mW 670 nm

TRS2
Pequena a grande

Deteccién de rotura de
herramientas

20,2 mm
N/P
N/P

Clase 2 <1 mW 650 nm

apply innovation™

Control post-proceso
Control en proceso
Preparacion del proceso
Base de los procesos
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Brazos para tornos CNC, maquinas multitarea y rectificadoras

Estabamos produciendo demasiadas piezas de
desecho al utilizar sistemas Jpticos de reglaje
previo para medir nuestras unidades KM. Ademas,
con este método de medicion, el operario tiene
que escribir datos de hasta 150 caracteres

en el control CNC. Ahora, la repetibilidad esta
garantizada, el error humano minimizado y las
piezas desechadas eliminadas.

Geo. W. King Ltd. (Reino Unido)

Brazo

Aplicacion

Funcion

Repetibilidad

Sonda

Funcionamiento

Tamanos de plato

HPRA

Tornos y multitarea

Reglaje de herramientas

5um 20 X/Z
(platos de 6 a 15")
8 um 20 X/Z
(platos de 18 a 24")

RP3
(1 um 20 repetibilidad)

Escamoteable

Soluciones estandar de
6a24"



HPPA

Tornos y multitarea

Reglaje de herramientas

5 pm 20 X/Z
(platos de 6 a 15")
8 ym 20 X/Z
(platos de 18 a 24")

RP3
(1 pm 20 repetibilidad)

Manual

Soluciones estandar de
6a24"

&-\.

HPMA
Tornos y multitarea

Sistema de reglaje
y deteccién de
herramientas rotas

5 pm 20 X/Z
(platos de 6 a 15")
8 ym 20 X/Z
(platos de 18 a 24")

RP3
(1 pm 20 repetibilidad)

Automatico

Soluciones estandar de
6a24"

apply innovation™

Control en proceso
Preparacion del proceso

HPGA

Tornos y rectificadoras
multitarea

Inspeccion de piezas de
trabajo

3 pym 20 X/Y/Z

MP250
(0,25 pm 20 repetibilidad)
LP2

(1 pm 20 repetibilidad)
Automatico

Diversos tamanos para la
mayoria de maquinas

28
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Software para aplicaciones en
Maquinas- Herramienta

Renishaw proporciona una seleccién de soluciones de software disefiadas para
complementar nuestra gama de hardware de medicion y control de procesos.
Paquetes de programacion en maquina, instalados y residentes en el control CNC de

la Maquina-Herramienta, son perfectos para la programacion ‘en el momento’ en el taller.
Normalmente, la programacion se realiza en cédigo G tradicional o en nuestra creciente

gama de interfaces gréficas de usuario (GUI).

Programacion Funciones
Reglaje .
Set and 9l Reglaje
Codigo-G GoProbe | de herra- | Inspeccion | de herra- | Informes
Inspect/GUI i mientas
mientas
Inspection Plus ° ° ] ] ° °
Reglaje de herramientas ° . . °
por contacto
Reglajg de herramientas ° . °
sin contacto

Para obtener mas informacion, por ejemplo, sobre las funciones del software y
compatibilidad de controles, consulte la Ficha técnica Software de sonda para Mdquinas-
Herramienta: programas y caracteristicas (N° de referencia Renishaw H-2000-2298) en la

direccion www.renist ir ware

Paquetes de programacion (para PC) sin conexion a la maquina: permiten realizar
una amplia gama de tareas mediante post- procesadores configurados individualmente
para cada Maquina-Herramienta. Las rutinas de inspeccion pueden programarse con los
programas CAM o en un PC independiente, y asi, disponer de més flexibilidad y control al
integrar la inspeccion en las distintas fases de un proceso de produccion.

Reglaje de Inspeccion Andlisis de Informes Generacjén avanzada
piezas datos de informes
Productivity+™ ] ] °
PowerINSPECT OMV Pro ° L4 ° °
Renishaw CNC Reporter ° °




apply innovation™

Control en proceso
Preparacion del proceso

Inspection Plus

Inspection Plus es un paquete integrado de software de macros para reglaje e inspeccién
de piezas; incluye una extensa gama de ciclos, desde reglaje de piezas basico a medicion
vectorial y angular méas compleja.

Con la incorporacion de la nueva tecnologia de optimizaciéon SupaTouch, Inspection
Plus calibra una Maquina-Herramienta, el control y la sonda Renishaw como un sistema
completo. SupaTouch selecciona inteligentemente la medicién de uno o dos toques

‘en el momento’, para garantizar el posicionamiento y la velocidad de avance éptimos
para cada aplicacion.

Los usuarios con mas experiencia podran crear y ejecutar ciclos mediante las técnicas de
codigo G tradicionales. La gama de interfaces faciles de usar de Renishaw — que incluye
GoProbe y Set and Inspect — es idénea para usuarios con y sin experiencia.

Please enter the installation parameters

Machine compashite stings [—
B [Engith [ Lnguage o on machin s mestages [ar——

I [setect ] Seact contrllor type

1 ©Figs and starms Fags only R———

B [T st e T

Puobe configuration i 2000 Masicsum probe poskianing feed (i anly)
I8 [T Hurber f poes. O enstie pote 100 0o orestation

i [Seeat 7] Prste (1) statistp i o ] Outpue dth s (seogram S418) and settings.

Caracteristicas y ventajas principales:

« Actualizaciones automaticas de « Optimizacion completa del sistema
correctores de herramienta y ceros mediante la tecnologia SupaTouch
pieza

« Asistente de configuracion integrado
* Una serie de modos manuales (jog) o
automaticos

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/inspectionplus

30
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Control en proceso
Preparacion del proceso

Programacién en maquina
GoProbe

GoProbe es una combinacion exclusiva de ciclos de inspeccion féciles de usar,
materiales de formacién de autoaprendizaje (que incluye una pieza para la formacion,
una guia de bolsillo, una herramienta de referencia rapida y un curso de aprendizaje
electrénico), con una intuitiva aplicacién para mévil que le ayudan a poner en
funcionamiento su sistema de inspeccién en Maquina-Herramienta de Renishaw en
minutos.

Para crear el comando de una linea necesario, solo tiene que mover la sonda con el
volante a la posicion de inicio, mediante las herramientas de aprendizaje o la aplicacion
GoProbe, a continuacién, introduzca el comando en modo MDI y pulse el inicio del ciclo.

Caracteristicas y ventajas principales:

+ Integrado en Inspection Plus y el « La aplicacién para mévil genera el
software de reglaje de herramientas comando de una linea

or contacto '
P « Compatible con todas las sondas de

» No se necesita experiencia previa de inspeccion de Renishaw
inspeccion

« Material completo de formacion de
autoaprendizaje

Para mas informacion, consulte www.renishaw.es/goprobe
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Set and Inspect

Set and Inspect es una sencilla aplicacion de inspecciéon en maquina para controles con
Microsoft® Windows® — o una tablet con Windows® conectada al control a través de
Ethernet.

Una interfaz intuitiva que guia al usuario por el proceso de creacién de un ciclo de
inspeccion, genera automaticamente el cédigo de maquina necesario del ciclo de
inspeccion y lo carga en el control, por tanto, reduce considerablemente los errores de
introduccion de datos y el tiempo de programacion.

Caracteristicas y ventajas principales:

+ Interfaz muy fécil de usar para « Ayuda integrada de texto e imagenes
Inspection Plus y el software de

. ) + Presentacion inmediata de los datos
reglaje de herramientas

de resultados

« No se precisa experiencia en
inspeccion o conocimiento de
programacion de cédigo de maquina

« Compatibilidad con una serie de
maquinas de 3y 5 ejes

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/setandinspect 32
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Interfaces graficas de usuario (GUI)

Ademés de Set and Inspect, Renishaw dispone de una amplia gama de interfaces
de usuario faciles de usar para guiar al usuario por el proceso de reglaje de piezas,
inspeccion y reglaje de herramientas.

Cada GUI proporciona un entorno intuitivo y facil de usar, donde el usuario puede
generar los ciclos de inspeccion, sin la dificultad asociada a la programacién tradicional
de Maquina-Herramienta, y seleccionar los ciclos con la minima intervencién del operario.

Caracteristicas y ventajas principales:

 Interfaz muy fécil de usar « Compensacion de punto de pivotaje
AxiSet™ Check-Up y reglaje de
herramientas sin contacto (segun el
paquete)

« Incluye ciclos de calibracién de
sondas, reglaje de piezas, reglaje de
herramientas por contacto e inspec-
cién de piezas

33 Para mas informacion, consulte www.renishaw.es/gui
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Preparacion del proceso

Reglaje de herramientas

Mediante el software de reglaje de herramientas, puede establecer las compensaciones
de longitud y diametro en herramientas de un solo diente o varios, detectar roturas de
herramienta y ejecutar los ciclos de forma manual o automatica.

El software es adecuado para todos los sistemas de sonda de reglaje de herramientas
con o sin contacto de Renishaw.

Caracteristicas y ventajas principales:

« Considerable ahorro de tiempo « Elimina los errores de reglaje manual
* Reglaje automatico de longitud y « Deteccion de herramientas dahadas
diametro de herramientas durante el proceso

« Reduccidn de piezas desechadas

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/processcontrol
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Software Productivity+™

Productivity+™ proporciona un entorno muy fécil de utilizar para incorporar rutinas de
inspeccion durante el ciclo en los ciclos de mecanizado, sin apenas conocimientos de
programacion en cédigo G.

El célculo de los resultados de medicion, las decisiones légicas y las actualizaciones
de Maquina-Herramienta se realizan en el propio CNC, por lo que no se necesitan
comunicaciones externas.

Productivity+ facilita el proceso de mecanizado en tres dreas principales:

« Tareas de preparacion de procesos Predictivas: como preparacion de trabajos,
identificacion de piezas y herramientas

« Tareas de control en proceso Activas: como supervision del estado de la herramienta,
actualizacion de medida de la herramienta o repeticién del mecanizado, dependiendo
del resultado de la medicién

« Tareas post-proceso Informativas: proporcionan informacién sobre los procesos com-
pletados y facilitan la toma de decisiones para futuras operaciones y procesos

Caracteristicas y ventajas principales:

« Adaptacién automatica de programas  « Visualizacion de ciclos de sonda,

de mecanizado en tiempo real incluida la deteccion de colisiones

« Programacién mediante modelos s6- « Compatibilidad con multi-eje para
lidos (o manualmente, si no dispone una extensa gama de controles de
del modelo) Méaquina-Herramienta

Revisamos el ciclo de tiempo de todo el proceso productivo y en algunos casos
lo redujimos hasta en un 50%. El software Productivity+ [...] lo ha hecho posible.
Productivity+ hace mucho mas fécil las pruebas del proceso de inspeccion antes
de ejecutarlo en la maquina.

Alp Aviation (Turquia)
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Control post-proceso
Control en proceso
Preparacion del proceso

El software Productivity+ estéd disponible en cuatro versiones de aplicacion:

Active Editor Pro: permite anadir tareas de control de
procesos en el programa de mecanizado existente.

La programacion de modelos sdlidos y la visualizacion
de la trayectoria permiten crear facilmente los ciclos de
inspeccion. El post-proceso combina en un tnico
programa de méaquina el cédigo de mecanizado y el
control de procesos.

GibbsCAM® plug-in: Se integra completamente en el
paquete GibbsCAM y permite crear tareas de control

de procesos durante la programacién de las tareas de
mecanizado en la maquina. Esta solucién proporciona a
los usuarios de GibbsCAM toda la flexibilidad de medicion
en un entorno que ya conocen.

CNC plug-in: el software incluye un editor en linea

que permite actualizar el programa de medicién en la
maquina, y controla la sonda OSP60 SPRINT™ con un
procesamiento de datos mas avanzado. También pueden
crearse programas sin conexion en Active Editor Pro

de Productivity+™.

APl de Productivity+: Las funciones de Productivity+
pueden integrarse también en los paquetes de CAM.
Para comprobar si la APl es compatible, consulte a su
proveedor de CAM.

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/prodplus
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Programacion (para PC) sin conexion a la maquina

PowerINSPECT OMV Pro

En el programa PowerINSPECT OMV Pro de Delcam, puede realizar tareas de inspeccion
y verificacién post-mecanizado en modo MMC en la M&quina-Herramienta, y crear
informes completos de los resultados de medicién y la tolerancia de piezas.

Caracteristicas y ventajas principales:

» Programacion directa desde el 0
modelo sélido

» Inspeccion de superficies libres y de .
formas geométricas

« Importacién de archivos de puntos de
inspeccion en un modelo sélido

+ Los resultados de medicion obtenidos
pueden devolverse ‘en vivo’ al PC

Informes en formato grafico y de texto
que se pueden configurar.

Soporte para maquinas multi-eje

Simulacion de trayectoria de la sonda
para detectar colisiones
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Control post-proceso

Funciones avanzadas de la aplicacion:

Tolerancias dimensionales y geométricas (GD&T):
creacion de elementos para determinar la relacion
entre caracteristicas y realizar una comparacion
completa de las mediciones de la maquina con los
planos de fabricacién antes de retirar el componente.

Superficies construidas: para crear mediciones
adicionales y puntos de datos con caracteristicas
medidas anteriormente. Esta funcion es especialmente
util para inspeccionar componentes con una gran
cantidad de formas de pieza prismatica.

Simulacion de maquina: simulacién de programas
ampliada, que incluye un modelo de maquina 3D,
imprescindible para trabajar con maquinas multi-eje
y componentes con geometrias complejas.

Para mas informacion, consulte www.renishaw.es/omv 38



Control post-proceso

Renishaw CNC Reporter

En un entorno de Microsoft® Excel®, esta aplicacion crea una sencilla herramienta de
analisis de resultados que permite generar informes de inspeccion con los datos de
Productivity+™ e Inspection Plus.

Los gréficos de capacidad de una pieza particular o crucial dentro de un grupo de
componentes permiten determinar el desgaste de la maquina, las variaciones térmicas y
preparar un programa de mantenimiento preventivo.

0108

[Renishaw CNC Reporter es] ... un indicador inmediato, que muestra clara-
mente la tendencia del proceso. Puede mantener las medidas dentro de los
limites del control y mantener facilmente un registro de cada valor medido.

Martin Aerospace (Reino Unido)

Caracteristicas y ventajas principales:

« Presentacion de los resultados en un « El cédigo de colores permite tomar
formato claro y facil de entender decisiones Go/No-Go (pasa/no pasa)

n 3 inmediatas
« Archivo y revision de resultados en

la herramienta complementaria Data » Seguimiento de superficies y graficos
Manager de control para la supervision de

) - rocesos
« Entorno conocido, facil de usar, Excel P

39 Para mas informacion, consulte www.renishaw.es/cncreporter
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Ballbar telescépico QC20-W

El ballbar inalambrico QC20-W facilita el andlisis completo de la Maquina-Herramienta
con CNC, y esta reconocido por los principales estandares internacionales, como ASME
B5-54 e ISO 230.4.

El ballbar y el software de Renishaw facilitan la medicidn general de la precisién de la
Maquina-Herramienta para comparar con exactitud una trayectoria circular con el radio

de medicion real. Ademas de la circularidad o la desviacion circular, es posible utilizar
hasta 19 términos de error, por ejemplo, holgura, error de escala y perpendicularidad, para
programar eficazmente el mantenimiento y las reparaciones.

Caracteristicas y ventajas principales:

« Garantiza piezas precisas desde el « Cumple con los requisitos de control
primer momento de calidad y conformidad del sistema

* Reduce las piezas desechadas, la « Establece la capacidad individual de
repeticion de trabajos y los costes la maquina

+ Planifica los costes de mantenimiento
mediante un seguimiento de la tendencia
de rendimiento de la maquina

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/qc20
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Base de los procesos
Diagnodsticos de Maquina-Herramienta
AxiSet™ Check-Up

Una solucién completa para comprobar las caracteristicas de alineacién y posicionamiento
de los ejes giratorios. En pocos minutos, los operarios de centros de mecanizado multi-eje
y maquinas multitarea pueden identificar y, si es posible, corregir automaticamente errores
de alineacion y geometria.

Mediante un sistema répido y preciso de comprobacién del estado de funcionamiento
de los ejes rotatorios y puntos de pivotaje, AxiSet™ Check-Up facilita un entorno de
mecanizado estable. Combinado con el ballbar QC20-W y los interferémetros laser
de Renishaw, AxiSet Check-Up es una solucion sin precedentes para el diagndstico
de maquinas.

Caracteristicas y ventajas principales:

« Determinacion de puntos de pivotajey + Comprobacion fiable y seguimiento
error de linea central de torno de la tendencia de rendimiento de la

* Medicion y notificacién inmediata de maquina

errores criticos « Actualizacién automatica de puntos
de pivotaje de la maquina

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/axiset
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SPRINT™: Comprobacion del estado de la maquina

La aplicacién de comprobacion del estado de funcionamiento de la maquina SPRINT™
estd disefiada para procesos de mecanizado estables para centros de fresado mesa/mesa
de 3y 5 ejes. Puede verificar el rendimiento de la Maquina-Herramienta en menos de un
minuto mediante ensayos Unicos basados en la extraordinaria capacidad y precision de
medicién 3D del sistema SPRINT.

Con suficiente rapidez para ser utilizada automaticamente antes del mecanizado

para detectar problemas de calentamiento o cualquier otro problema no identificado
anteriormente, también puede incluirse en un régimen de mantenimiento periédico, para
facilitar la sostenibilidad y supervision a largo plazo.

Caracteristicas y ventajas principales:

« Determina el rendimiento de la « Requisitos minimos de intervencién
maquina en menos de un minuto del operario

« Decisiones Go/No-Go (pasa/no pasa) + Se entrega con un dispositivo de

inmediatas ensayo exclusivo
« Asistencia para la supervision del « Ensayo lineal para maquinas de
estado de la maquina a largo plazo 3 ejes; ensayo cinematico para

maquinas de 5 ejes

Para mas informacién, consulte www.renishaw.es/healthcheck



Sistema Equator™

El sistema Equator es un calibre de comparacion a alta
velocidad para inspeccionar tiradas medianas a grandes
de piezas en la Maquina-Herramienta.

La tecnologia de calibre de alta repetibilidad se basa en

la comparacion tradicional de piezas de produccién con

un patrén de referencia. La remasterizacion emplea el
mismo tiempo que la medicién de una pieza de produccion
y compensa inmediatamente los efectos térmicos.

Los sistemas de calibre flexible Equator proporcionan
velocidad, repetibilidad y facilidad de uso en aplicaciones
manuales o automaticas. Introducen el control en proceso
y post-proceso, con opciones de bucle cerrado para
controles de Maquina-Herramienta y un completo proceso de generacion de informes.

El sistema de calibre Equator es totalmente programable y puede utilizarse para varias
aplicaciones.

Para més informacion, consulte www.renishaw.es/gauging
Sistemas de sonda para MMC

Desde la sonda de disparo por contacto original y
cabezales orientables motorizados, a cargadores
automaticos de palpadores y sistemas de medicion
modular, los sensores de Renishaw para maquinas de
medicién de coordenadas (MMC) son un estandar del
sector. La tecnologia de MMC de 5 ejes de Renishaw
consigue unas velocidades de exploracion y una
flexibilidad de medicion sin precedentes, al tiempo que
evita los inconvenientes entre velocidad y rendimiento
habituales en las técnicas convencionales.

43 Para més informacién, consulte www.renishaw.es/cmm
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Si busca la maxima precision, exija palpadores originales
Renishaw.

+ Una extensa gama estandar disponible para entrega
rapida

« Servicio de disefio a medida adaptado a las necesida-
des exactas del cliente

Para mantener la precision en el punto de contacto:
Utilice palpadores cortos

Cuanto més se dobla o desvia un palpador, menor es la
precision.

Reduzca las juntas al minimo
En todos los puntos de unién del palpador y las extensiones se introducen puntos de
flexion y deflexién potenciales.

Utilice el mayor diametro posible de bola

Asegura el méaximo espacio de la bola/vastago con lo que se reducen las activaciones
erréneas producidas por la 'salida’ del vastago del palpador y, con el uso de bolas de
mayor tamafio, se reduce la influencia del acabado de la superficie de la pieza.

En Renishaw, hemos aprovechado toda nuestra experiencia en el disefio de sondas y
palpadores para desarrollar una amplia gama de palpadores que permitan obtener la
mayor precision posible. La gama incluye palpadores en estrella, de disco y rectos, cortos
y largos, extensiones, juegos completos de palpadores y dispositivos de proteccion contra
choques. Si no encuentra en nuestra amplia gama el producto que necesita, Renishaw

le ofrece un servicio a medida exclusivo que proporciona a sus clientes una solucién
completa de sondas de inspeccion y disparo por contacto para Maquina-Herramienta,
sistemas de calibre o MMC.

Para mas informacion, consulte www.renishaw.es/styli
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Creada hace mas de 30 afios, nuestra division de
Productos a medida tiene una experiencia sin precedentes
en la creacién de productos y accesorios de inspeccion,
que incluyen desde palpadores especiales a sistemas de
inspeccion completos.

Ofrecemos:
« Asesoramiento técnico y de aplicaciones

« Servicios de disefio sobre cualquier producto, desde
el concepto hasta la produccién de una tirada o de bajo
volumen

« Plazos de entrega realistas
« Documentacién de soporte clara

En 30 afnos, hemos fabricado una extensa gama de
componentes de sistema a medida, interfaces, kits de
calibracién y sistemas de inspeccion especiales.

Todos los productos a medida de Renishaw se fabrican a mano con el mismo nivel de
exigencia de calidad que nuestra gama de productos de serie, y cuentan con el respaldo
de nuestra inigualable red de venta y servicio técnico internacional.

La agilidad en la entrega de Renishaw animd rdpidamente a nuestro cliente a
solicitar un presupuesto para dos brazos adicionales. Ya he perdido la cuenta
de las veces que el producto se ha materializado, como surgido de la nada,
para satisfacer nuestras necesidades.

CNC Engineering Inc. (Estados Unidos)
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Renishaw facilita un alto nivel de asistencia y servicio a todos sus clientes mediante una
red de mas de 70 oficinas de servicio técnico y atencién al cliente en 35 paises.

El personal internacional experto de Renishaw tiene la dedicacion y la experiencia en
aplicaciones necesarias para facilitar un servicio técnico completo, desde la instalacién
inicial a la asistencia periddica de aplicaciones, asi como una serie de paquetes de
servicio que mantendran su sistema en condiciones éptimas.

Actualizaciones
Cuando se ponga en contacto con nosotros, se le ofreceré la posibilidad de actualizar un

producto gastado, dafiado u obsoleto a otro equivalente mas moderno, siempre que sea posible.

Reparaciones

Existen varios niveles de reparacion, por tanto, si un equipo tiene un fallo pequefio, usted
s6lo paga por un cambio pequefio. No obstante, todos los articulos reparados seran
sometidos a los mismos controles rigurosos que los equipos nuevos.

RBE (Reparacion por sustitucion)

Si precisa una actuacién inmediata, disponemos de articulos en almacén para
sustituciones (RBE). Estos articulos han sido sometidos a los mismos controles
rigurosos finales que los equipos nuevos, y también han sido completamente restaurados
sustituyendo todas las piezas gastadas. *

Formacion

Disponemos de un exhaustivo programa de cursos de mantenimiento y aplicaciones para
operarios.

Nuestros expertos ingenieros estudian las necesidades de cada caso y le ofrecen fechas
flexibles para los cursos, en nuestra sede o en las instalaciones del cliente. Nuestro
objetivo es facilitar un conocimiento de los procesos y el sistema que le permita ejecutar y
mantener sus sistemas, ademas de reducir los costes.

*Debe cumplir los Términos y Condiciones de Renishaw.
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Mas informacion

Para obtener mas informacién sobre cualquier articulo de esta guia de bolsillo, consulte
el documento Sondas de inspeccion para Maquina-Herramienta CNC (N® de referencia
Renishaw H-2000-3580) o visite www.renishaw.es/mtp




Notas ...

RENISHAWEJ

apply innovation™
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Renishaw Ibérica, S.A.U. T +34 936633420

Gava Park, C. Imaginacio, 3 P +34 936632813
08850 GAVA Barcelona £ spain@renishaw.com

Espafa (Spain) www.renishaw.es

Acerca de Renishaw

Renishaw es el lider mundial establecido en tecnologias de ingenieria, con un largo
historial en investigacion, desarrollo y fabricacién de productos. Desde su creacion en
1973, la empresa ha venido suministrando sus productos para aumentar la productividad y
mejorar la calidad de fabricacién, con soluciones de automatizacion rentables.

Una red mundial de filiales y distribuidores garantiza un servicio excepcional y asistencia
técnica a nuestros clientes.

Para ver la informacién de contacto en todo el mundo, visite www.renishaw.es/contact
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