apply innovation™

Szybkoéé

Zakres sond pomiarowych systemu REVO, obejmujgcy sondy do skanowania stykowego, elektrostykowego pomiaru
pojedynczych punktéw, sprawdzania chropowatosci powierzchni, pomiaréw ultradzwiekowych oraz optycznych,
pozwala na dobdr optymalnego narzedzia do pomiaru szerokiej gamy cech geometrycznych na tej samej maszynie

wspotrzednosciowej.
@ #renishaw




Od przeszto 40 lat firma Renishaw dostarcza innowacyjnych produktéw,
ktére staty sie kamieniami milowymi w branzy metrologii przemystowej,
poczgwszy od oryginalnej sondy elektrostykowej i zmotoryzowanej gtowicy
indeksujgcej az do powtarzalnych systemoéw wymiany trzpieni pomiarowych
i modutowych systemoéw skanujgcych. 5-osiowa technologia pomiarowa
firmy Renishaw to rewolucyjna poprawa zdolnosci pomiarowych na
niespotykang jak do tej pory skale.

Dzieki zastosowaniu zaawansowanych technologii budowy gtowic,

sond i sterowania, 5-osiowa technika pomiarowa firmy Renishaw oferuje
niezréwnang predkos¢ i elastycznosé pomiaru, eliminujgc kompromis
zwigzany z doktadnoscig pomiaréw przy duzych predkosciach, ktory
jest wtasciwy dla technik konwencjonalnych. Pozwala to na zwigkszenie
przepustowosci kontroli jakosci oraz zminimalizowanie czasu
przygotowania produkcji.

W odrdznieniu od systemow wyposazonych w gtowice indeksowane bgdz
state, jednoczesny ruch w pieciu osiach pozwala na skanowanie ztozonych
ksztattow, bez koniecznosci utraty kontaktu z powierzchnig mierzong w
celu zmiany orientacji gtowicy. Zastosowanie w sterowniku algorytmow
synchronizujgcych ruch maszyny pomiarowej z ruchem gtowicy, zapewnia
optymalng trajektorie koricowki trzpienia pomiarowego, minimalizujgc tym
samym btedy dynamiczne maszyny wspoétrzednosciowej.
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Predkos¢ skanowania w mm/s

Zwiekszona przepustowos¢ dzieki
pomiarowi 5-osiowemu

Maksymalna predkos$¢ skanowania maszyny wspotrzednosciowej
jest ograniczona jej dynamika i zwykle zawiera si¢ w zakresie od 80
do 150 mm/s. Na dtugo przed osiggnigciem tej granicy, spada jednak
doktadnos¢ pomiaru, czesto ograniczajgc efektywng maksymalng
predkos¢ do 10-20 mm/s.

Nieliniowy charakter ruchu maszyny wspétrzednosciowej, wywotuje
zmiany, ktére wraz ze wzrostem predkosci i przyspieszenia powodujg
odksztatcenia struktury maszyny i stajg sie przyczyng btedow
pomiarowych.

Technika pomiaru w 5 osiach firmy Renishaw pozwala unikngé tych
dynamicznych ugie¢ przez minimalizacje przyspieszen maszyny przy

jednoczesnym bardzo szybkim przesuwaniu trzpienia nad powierzchnig

przedmiotu.

Zalety pomiaréw 5-osiowych

Technika pomiaru w 5 osiach minimalizuje wptyw dynamicznych
btedéw maszyny, redukujac przyspieszenia, a tym samym obcigzenia
bezwtadnosciowe konstrukcji urzgdzenia pomiarowego. Wigkszos$¢
zadan pomiarowych i zwigzanych z tym przemieszczen i zmian
orientacji, wykonywanych jest przez samg gtowice REVO co umozliwia
uzyskanie nadzwyczajnej wydajnosci bez uszczerbku na doktadnosci.
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Skrécenie czasu cyklu
pomiarowego bez utraty
doktadnosci

¢ Wyeliminowanie waskich
gardet

* Natychmiastowy feedback

¢ Szybka kwalifikacja gtowicy
i sondy

* Mniej czasu poswiecanego
na indeksowanie oznacza
wiecej czasu na wykonywanie
pomiaréw

¢ Brak koniecznosci wymiany
catych grup trzpieni
pomiarowych

Wolny skaning 3-osiowy Szybki skaning 3-osiowy Skanowanie 5-osiowe
(wysoka doktadnos¢) (niska doktadnosc) (Wysoka doktadnosé, duza
predkosé skanowania)
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Unikatowe techniki pomiaru
5-osiowego firmy Renishaw

Ruch w 5 osiach oraz mozliwosci nieograniczonego
pozycjonowania i orientacji gtowicy REVO,
umozliwiajg skanowanie mieszane, ptynnie tagczace
wiele réznych technik skanowania. Otwory moga
by¢ mierzone za pomocg indywidualnych punktéw,
skanowania po okregu, skanowania po trajektorii
spiralnej; podczas gdy dane dotyczace powierzchni
zakrzywionych i krawedzi mogg by¢ zbierane przy
uzyciu metody skanu omiatajgcego.

Skanowanie w 5 osiach

¢ Jednoczesne sterowanie ruchem 5 osi

¢ Dane zbierane ,w locie” podczas ruchu
gtowicy

* Dynamiczna 2-osiowa gtowica obstuguje
wiekszos¢ przemieszczen trzpienia
pomiarowego

¢ Unikatowa technologia ,tip-sensing”
polegajaca na pomiarze wychylenia
koncowki trzpienia pomiarowego

¢ Jednoczesne skanowanie w 5 osiach
w trakcie ruchu zapewnia niezréwnang
elastycznosé pomiarow
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5-osiowy multisensoryczny system

skanujacy REVO®

Kazdy proces i funkcjonalnos¢ systemu

REVO zostaty zaprojektowane, by umozliwié¢
uzytkownikom uzyskanie nieosiggalnych wczesniej
poziomoéw wydajnosci inspekcji:

* 5-osiowe skanowanie ztozonych ksztattéw; zdolnos¢ systemu
REVO do zbierania duzych ilosci doktadnych danych
pomiarowych przy ultrawysokich predkosciach skanowania
jest unikatowa.

¢ Bardzo duza predkos¢ zbierania punktéw pomiarowych dzigki
mozliwosci analogowej 2-osiowej orientacji gtowicy.

* Innowacyjna i opatentowana technologia ,tip-sensing”,
polegajgca na pomiarze wychylenia koncowki trzpienia
pomiarowego, umozliwia dokonywanie pomiaréw w
bezposredniej blisko$ci mierzonej powierzchni, co pozwala
na uzyskanie wiekszej doktadnosci, nawet przy zastosowaniu
dtugich trzpieni pomiarowych

* Nowatorski system kalibracji; W systemie REVO,
wyposazonym w sonde pomiarowg RSP2, wystarczy
jednorazowa kalibracja trzpienia pomiarowego, co znacznie
skraca proces

* Nieograniczone mozliwosci pozycjonowania i
zsynchronizowane przemieszczenia 5 osi, utatwiajg dostep
do wigkszosci elementdw, przy znacznie mniejszej liczbie
konfiguracji trzpieni pomiarowych w poréwnaniu z gtowicami
konwencjonalnymi (statymi bgdz indeksowanymi)

* Mozliwo$¢ pomiaréw multisensorycznych w celu optymalnego
wyboru trzpienia pomiarowego, przy zachowaniu
wszystkich danych pomiarowych w niezmienionym uktadzie
wspotrzednych.

System REVO skitada si¢ z nastepujacych
elementoéw:

* Gtowica pomiarowa REVO-2

* Szeroki wachlarz sensoréw umozliwiajgcych skanowanie
kontaktowe, bezkontaktowe pomiary optyczne, pomiar
chropowatosci powierzchni jak réwniez ultradzwiekowe
pomiary grubosci scianki

* W petni zintegrowana petla
sterowania pomiaru w 5
osiach uzyskana dzigki
zastosowaniu sterownika
UCC S5 i wzmacniacza
mocy serwonapedu SPA.

* System magazynkdéw
wymiany systemu REVO
zaprojektowany w celu
zapewnienia automatycznej
wymiany trzpieni
pomiarowych.

Gtowica pomiarowa REVO-2

W gtowicy pomiarowej
REVO-2 zastosowano
sferyczne tozyska
powietrzne w kazdej z
dwdch osi.

tozyska napedzane

s3 przez silniki
bezszczotkowe, sprzezone
z przetwornikami

potozenia o wysokiej rozdzielczosci, zapewniajac
szybkie, bardzo doktadne pozycjonowanie.

* 5-osiowe nieograniczone mozliwosci orientacji i

pozycjonowania trzpienia pomiarowego, redukujg liczbe
przemieszczen pomiedzy mierzonymi kolejno po sobie
cechami geometrycznymi i umozliwiajg dostep do
trudnodostepnych elementéw

Szybka kwalifikacja uwzgledniajgca wszystkie orientacje
katowe oznacza wiecej czasu na pomiary

Maksymalny zasieg do 800 mm od srodka obrotu gtowicy

Mozliwo$¢ automatycznej wymiany sond i trzpieni
pomiarowych

Szybszy pomiar

* Do 50 razy wieksza predkosé skanowania powierzchni
w poréwnaniu z systemami 3-osiowymi

Pomiar wigkszej liczby punktéw

e Zbieranie danych z predkoscig 4000 punktéw na
sekunde

Doktadniejsze pomiary

 Z technologig ,tip-sensing” zastosowang w
REVO RSP2

Pomiar wigkszej liczby elementéw

geometrycznych

* Nieograniczone mozliwosci pozycjonowania i orientaciji
zapewniajg niezrownang elastycznosé

Pomiar bez kompromisow

* 100% inspekcja dla optymalnej weryfikacji czesci i
kontroli procesu

Pomiar chropowatosci powierzchni

* Zintegrowana, zmotoryzowana dodatkowa 0$ obrotu C
w celu uzyskania optymalnego dostepu do elementéw

* W petni zautomatyzowane pomiary chropowatosci
powierzchni bezposrednio na maszynie
wspotrzednosciowej
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Sondy pomiarowe systemu REVO®

RSP2

RSP2 jest lekka sonda pomiarowa przeznaczona
specjalnie do systeméw REVO®. Umozliwia
skanowanie dwuwymiarowe (x, y) oraz
tréjwymiarowe pomiary elektrostykowe.

RSP2 posiada uniwersalny korpus, na ktérym mozna
instalowaé réznej dtugosci trzpienie pomiarowe o minimalnym
zasiegu 175 mm i maksymalnym zasiegu 500 mm. Zasada
dziatania sondy RSP2 polega na skierowaniu wigzki Swiatta
laserowego na reflektor, umieszczony bezposrednio przy
koncéwce pomiarowej W momencie kontaktu trzpienia
pomiarowego z mierzong czgscig dochodzi do jego ugiecia co
w konsekwencji powoduje przemieszczenie reflektora. Mierzy
sie mierzy zmieniong w ten sposéb powrotng wigzke $wiatta
laserowego, a potozenie koncowki trzpienia pomiarowego
jest doktadnie znane, poniewaz reflektor i kulka trzpienia
pomiarowego znajdujg sie blisko siebie. Zuzycie trzpienia jest
zminimalizowane dzieki niewielkim naciskom uzytym podczas
skanowania.

B Gama trzpieni RSH do sondy RSP2

RSH175

RSP3

RSP3 wyposaza system REVO w mozliwos¢é
skanowania tréjwymiarowego (X, Y, Z) oraz uzycia
bocznych trzpieni pomiarowych.

Sonda RSP3 jest wykorzystywana do skanowania w 3

osiach, czyli do pomiaréw ze statym katem gtowicy REVO-2.
Asortyment sond pozwala na stosowanie trzpieni pomiarowych
o réznych dtugosciach z réwnoczesnym zachowaniem
optymalnych parametréw pomiaréw.

Jej dziatanie opiera sig na technologii uktadu mechanicznego
podparcia przegubowego z dwiema sprezynami
membranowymi. Jedna sprezyna sondy RSP3 umozliwia
przemieszczenia we wszystkich kierunkach, natomiast druga
sprezyna jest sztywna w kierunkach osi X i Y sondy i umozliwia
przemieszczenia tylko w kierunku osi Z.

Elementy sondy i modutu RSP3 sg skonstruowane jako catosé.
Dostepna jest gama sond RSP3 umozliwiajgcych stosowanie
trzpieni pomiarowych o réznych dtugosciach.

Il Gama trzpieni RSH3 do sondy RSP3

YT
|
T

RSH3-2

RSH3-4
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W Gama trzpieni RSH3-6
do sondy RSP3-6

RSP3-6 .

Sonda RSP3-6 zapewnia lepszy dostep do gtebokich otworow

| |
i umozliwia pomiar elementéw znajdujacych sie wewnatrz ,
detali wielkogabarytowych.

Dostepne sg do niej ré6znej dtugosci talerzyki do mocowania uktadéw
trzpieni. Istnieje mozliwo$¢ zastosowania trzpieni prostych lub tez
koncoéwek bocznych. Sondy RSP3-6 mozna uzywaé zaréwno w pomiarach
elektrostykowych, jak i w dwuwymiarowych pomiarach skanujgcych.
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005-29-€HSH
009-29-€HSH
008-9-€HSH

Gtéwne korzysci RSP3-6:

® Zasieg — dostepne z prostymi przedtuzeniami do 800 mm
od osi obrotu A systemu REVO-2, zas przegubowe talerzyki
trzpieni zapewniajg przedtuzenie do 600 mm

® Doktadno$¢ — doktadnos$¢ skanowania; btad ksztattu zwykle
ponizej 10 um, btad $rednicy zwykle ponizej 5 um. Doktadnos$é
pomiaréw elektrostykowych: zaréwno btad ksztattu jak i
Srednicy zwykle ponizej 3 um

* Czes¢ multisensorycznego systemu REVO — dtugie koncowki
pomiarowe w potaczeniu z 5-osiowymi przemieszczeniami
w celu zapewnienia lepszego dostepu do przedmiotu
oraz automatyczna wymiana sond w celu zwigekszenia
elastycznosci.

www.renishaw.pl/revo 7



Sonda do pomiaréw
chropowatosci powierzchni SFP2

Pomiar chropowatosci powierzchni tradycyjnie
wymagat uzycia recznych czujnikéw pomiarowych
lub przenoszenia przedmiotéw obrabianych na
dedykowana maszyne pomiarowa.

Sonda SFP2 pozwala na wykonanie pomiaru chropowatosci
powierzchni bezposrednio na maszynie wspotrzednosciowej.
Mozna automatycznie przejsé z pomiardw wspotrzednosciowych
do pomiaru chropowatosci powierzchni.

Sonda SFP2 ma do zaoferowania wiele korzysci

® SFP2 korzysta z zalet systemu REVO w zakresie
nieograniczonego pozycjonowania, orientacji oraz ruchéw w
5 osiach. Ma zintegrowang os$ C z wtasnym napedem.

* Pomiar chropowato$ci powierzchni na maszynie CMM jest w
petni zautomatyzowany i niezalezny od operatora. Wszystkie
wyniki, w tym dane dotyczace chropowatosci powierzchni, sg
rejestrowane i przechowywane w jednym miejscu, co utatwia
ich wyszukiwanie

* Zintegrowana kontrola chropowatosci powierzchni daje
mozliwos¢: eliminacji dedykowanych urzadzen pomiarowych,
zmniejszenia powierzchni hali produkcyjnej i eliminacji ryzyka
orazkosztow zwigzanych z transportem czesci.

Moduty do pomiaréw chropowatosci SFM

Warianty modutu SFP2 oferuja szereg korncéwek pomiarowych,
ktére w potaczeniu z przegubem obrotowym miedzy modutem
a talerzykiem, zapewniajg dostep do najtrudniej dostepnych
elementow.

Kazdy modut SFM jest niezaleznym, miniaturowym urzadzeniem
pomiarowym, z wtasnym enkoderem przetwarzajacym ruch
koncoéwki trzpienia pomiarowego. Specjalistyczne moduty
zaprojektowano tak, aby sprosta¢ specyficznym wymaganiom
technicznym, takim jak tuleje prowadzace zawordw,
powierzchnie topatek i krétkie powierzchnie otwordw.

Seria SFM-A jest przeznaczona do zastosowan ogélnych,
SFM-B do skanowania w poblizu trudnodostepnych
powierzchni, SFM-C do tulei prowadzacych zaworéw w silnikach
samochodowych, SFM-D do wirnikéw, topatek i promieni
zaokraglen, SFM-E do korpuséw zaworéw automatycznych
skrzyn biegéw, gniazd zaworéw i elementéw geometrii o
ograniczonym dostepie, SFM-G do kontroli krétkich rowkéw

a SFM-H do skanowania z duzymi warto$ciami filtréw.

i

B Gama talerzykéw SFH do sondy SFP2

B Gama trzpieni pomiarowych SFM
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Sonda wizyjna RVP

Sonda RVP umozliwia wysokowydajny, 5-osiowy pomiar
w zastosowaniach bezdotykowych.

Ruch w 5 osiach miedzy elementami czesci oraz przetwarzanie obrazu

w czasie rzeczywistym znaczaco zwigkszajg szybkosc¢ zbierania danych
dla matych elementéw oraz delikatnych lub elastycznych czesci, ktérych nie
mozna mierzyé za pomocg sond dotykowych.

System RVP sktada si¢ z sondy wizyjnej, modutéw optycznych, portow
magazynka oraz wzorca kalibracyjnego. Podzespoty systemu odpowiedzialne
za obrazowanie i jego pozniejsza analizg, znajduja sie wewnatrz korpusu.

W sondzie zastosowano przetwornik obrazu CMOS o rozdzielczosci 1,3
megapikseli z globalng przystong oraz cyfrowy procesor sygnatowy.

Moduty wizyjne umozliwiajg kontrole szeregu elementéw o réznych
rozmiarach i ksztattach. Wszystkie moduty wizyjne posiadaja zintegrowane
oswietlenie LED, w celu uzyskania odpowiedniego kontrastu mierzonych
cech. Mozliwe jest zastosowanie dodatkowego oswietlenia w przyrzadzie
mocujgcym czesci w celu uzyskania odpowiedniego kotrastu cech
osadowionych gteboko w mierzonej czesci.

B Gama modutéw VM

sondy RVP
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Lepszy dostep w bezkontaktowych
pomiarach wizyjnych

Zwierciadto zmiany
kata widzenia (ACM)
zostato zaprojektowane
w celu umozliwienia
bezkontaktowego pomiaru
trudnodostepnych cech.
Precyzyjne zwierciadto obraca pole
widzenia sondy o 90°, umozliwiajgc
kontrole optyczng elementéw czesci
niedostepnych dla konwencjonalnych
modutéw sondy RVP.

Zwierciadto ACM idealnie nadaje sie do
zastosowan w przemysle motoryzacyjnym, do
pomiaréw przyktadowo powierzchni otworéw
cylindréw silnika badz trudnodostepnych
elementdw stojana silnika elektrycznego.

tatwo dostgpne elementy usytuowane na
zewnatrz stojana silnika elektrycznego,

mozna sprawdzi¢ przy uzyciu sondy RVP,
natomiast zwierciadto ACM pozwala na pomiar
elementéw wewnatrz otworu stojana.

W ten sam spos6b mozna dokonac¢ inspekciji
Sladéw honowania w otworach cylindréow
silnika.

Zwierciadto ACM mocuje sie magnetycznie
do pierscienia kinematycznego na module
wizyjnym VM11-2, umozliwiajgc orientacje
w wielu pozycjach, aby zmaksymalizowac
dostepnosé czesci. Na pierscieniu
kinematycznym modutu VM11-2, dostepne
sg 24 pozycje w rownomiernych odstepach
katowych co 15° dookota osi modutu.
Orientacje zwierciadta mozna w tatwy sposéb
zmieni¢ bgdz automatycznie wymienic je
na inny trzpien pomiarowy za pomoca portu
VMCP REVO.

www.renishaw.pl/revo 9



Sonda ultradzwigekowa RUP1 rozszerza mozliwosci
multisensoryczne systemu REVO, umozliwiajac
ultradzwiekowa pomiar grubosci.

W przeciwienstwie do wielu innych systemoéw ultradzwigkowych, w
sondzie RUP1 zastosowano innowacyjng elastomerowg kulke koncowki,
ktéra zapewnia doskonate sprzgzenie miedzy sondg a materiatem
mierzonej czesci.

Charakterystyka systemu

Sonda RUP1 jest w petni zintegrowana z
modufowym system zmiany sond i trzpieni
pomiarowych MRS2, przy uzyciu portu RCP TC-3.

Sonda RUP1 jest w petni kompatybilna z
oprogramowaniami pomiarowym MODUS™ (wersja 1.12)
oraz UCCsuite (wersja 5.8). Obejmuje ona takie funkcje,
jak kalibracja geometrii i materiatu, monitorowanie i
kompensacja rozmiaru kulki koncéwki, automatyczne
obliczanie potozenia gtowicy REVO na podstawie kata
nachylenia $ciany tylnej w przypadku pomiaru grubosci
powierzchni nieréwnolegtych oraz monitorowanie
zywotnosci koncowki.

Gtéwne korzysci RUP1:

® Sonda RUP1 eliminuje koniecznosc¢
interpretowania skomplikowanych
wykreséw oscyloskopowych przez
wykwalifikowang kadre , eliminuje
koniecznosc¢ uzywania zbiornikow
zanurzeniowych jak tez dedykowanych
maszyn przeznaczonych do pomiaru
gtebokich otwordw.

* Elastomerowa kulka koncowki
wymieniana recznie przez operatora, jest
zabezpieczona naktadkg ochronna. W
celu zwigkszenia zywotnosci koncowki,
naktadka moze by¢ zagtadana badz
zdejmowana w trybie automatycznym.

* Wykorzystujgca przetwornik o
czestotliwosci 20 MHz sonda RUP1,
zapewnia zakres pomiaru grubosci od 1
mm do 20 mm z doktadnoscig ponizej 10
Um przy uzyciu pomiaru punktowego.
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Technologia sterownikow do pomiaréw 5-osiowych

Sterowniki UCC firmy Renishaw

to wydajna platforma do obstugi
5-osiowych systemoéw pomiarowych.
Zapewniaja uzytkownikom maszyn
wspotrzednosciowych niespotykana
dotad elastycznos$¢ i produktywnosé.

Sterownik UCC S5 zostat zaprojektowany tak,
by wyjs¢ naprzeciw wymaganiom skanowania
w 5 osiach. Pozwala on na przetwarzanie 4000
punktéw danych na sekunde i umozliwia ruch z
predkoscig do 500 mm/s. Zapewnia on réwniez
ptynny, jednoczesny ruch wszystkich osi,
zaréwno maszyny jak i gtowicy, minimalizujgc
negatywny wptyw dynamiki maszyny.

Sterowniki UCC firmy Renishaw sg zgodne
ze standardem |++ DME, obstugiwanym
przez wiekszosé, dostepnego na

rynku, oprogramowania to maszyn
wspotrzednosciowych.

System dziata na zasadzie ,klient
(oprogramowanie aplikacyjne) / serwer
(oprogramowanie sterujace)”, gdzie
odpowiedzialno$¢ za wydajnosé
pomiarowg spoczywa na serwerze.
Firma Renishaw opracowata
aplikacje UCCserver

do zarzadzania

wszystkimi aspektami
pomiaréw maszyn
wspotrzednosciowych

i kalibracji sond.

BENISHAW, &

Do maszyn wyposazonych

w system REVO dostgpne sg
dwa joysticki: przewodowy MCU5-
2 i bezprzewodowy MCU W-2. Kazdy z nich
zapewnia wielofunkcyjne sterowanie maszyna,
gtowicg REVO i sondg. Joystick W-2 ma zasieg
do 25 m od stacji bazowej, a zasilanie z baterii
wystarcza na ponad 8 godzin.

System magazynkow wymiany REVO-2

System magazynkéw wymiany REVO-2 umozliwia
automatyczng zmiane sondy badz trzpienia
pomiarowego, zwiekszajac elastycznosé dzieki
mozliwosci stosowania roznych konfiguracji trzpieni.

Porty wymiany RCP TC-2 i RCP TC-3 majg mozliwosc¢ kontroli
temperatury i przeznaczone sg do wymiany sond REVO-2. Port
RCP TC-2 jest uzywny do wymiany sond RSP2 i RSP3. Portu
RCP TC-3 uzywa sie do pracy z sondami RSP3-6 i RUP1.

Gtéwne zalety stosowania portéw RCP TC:
e Utrzymanie nieuzywanej sondy w temperaturze roboczej
w celu uzyskania optymalnych parametréw pomiarowych.

* Kompatybilnsé z systemami magazynkéw wymiany MRS1
i MRS2.
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apply innovation™

Renishaw jest wiatowym liderem w dziedzinie technik pomiarowych. Posiada bogatg historie
innowacyjnych dokonan w zakresie rozwoju i wytwarzania produktéw. Jestesmy liderem na
rynku nowoczesnych technik pomiarowych od 1973 roku.

Projektujemy, tworzymy i dostarczamy systemy pomiarowe, ktére pomagajg producentom
w zmaksymalizowaniu produktywnosci, skréceniu czasu poswieconego na produkcje i kontroli
przedmiotéw, a takze w utrzymaniu niezawodnej pracy maszyn.

Swiatowa sie¢ filii i dystrybutoréw zapewnia najwyzszy poziom ustug i obstugi swoich klientéw.

e Systemy pomiarowe e Systemy sond i pomiarowe do
«  Sterowniki oraz interfejsy zautomatyzowanej obrdbki
+ Systemy do diagnostyki i kalibracii * Diagnostyka obrabiarek i konserwacja

zapobiegawcza

e Platforma danych produkcyjnych Renishaw
Central

Skanowanie 3D na obrabiarkach

N i e Sprawdzian produkcyjny Equator™ do kontroli
* Magazynkii akcesoria procesu w miejscu produkcji

e Przetworniki potozenia

e Trzpienie pomiarowe

¢ Mocowania dla techniki pomiarowe;j
¢ Rozwigzania oprogramowania
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+48 22 577 11 80 poland@renishaw.com

© 2022 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone. RENISHAW® i symbol sondy sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Renishaw
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Inne nazwy marek, produktéw i firm sg znakami towarowymi odpowiednich wtascicieli. Renishaw plc. Zarejestrowano w Anglii i Walii pod
numerem: 1106260. Zarejestrowane biuro: New Mills, Wotton-under-Edge, Glos, GL12 8JR, Wielka Brytania.
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