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RENISHAW.

apply innovation™

R Poznaj Renishaw,
- & | naszych ludzi,
I&ﬁ'\&% o8 B kulture i wartosci

Renishaw jest Swiatowym liderem w dziedzinie
produkgcji precyzyjnych urzadzen metrologicznych i
technologii do systeméw medycznych.

Od prawie 50 lat wykorzystujemy nasze doswiadczenie
w dziedzinie produkgcji precyzyjnej, tworzac i
wprowadzajgc rozwigzania oraz systemy o niezrébwnanej
precyzji, niezawodnosci i wydajnosci. Zaangazowanie

w innowacyjnos¢ jest naszym motorem napedowym.

O

Lotnictwo: Zautomatyzowane rozwigza
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Bedac wiodgcym producentem, rozumiemy wyzwania
stojgce przed naszymi klientami, niezaleznie od

ich lokalizacji na $wiecie. Podstawa tego jest
miedzynarodowa sie¢ serwisowa i pomocy technicznej
do obstugi naszych klientéw (patrz strona 34). Aby
odnies¢ sukces, musimy nadazac¢ za potrzebami
zmieniajgcego sie $wiata wokdt nas, od branz, ktére
obstugujemy, po spotecznosci, w ktérych dziatamy.

Analiza przypadku: KES M
Wywiad: Z naszej hali produke

Zréwnowazony rozwoj: Nasze
osiggniecia zerowej emisji nett

Stawiamy na innowacyjnos$¢, majac na celu wywieranie
Innowacje w akcji: INEOS Tean pozytywnego wptywu i tworzenie nowych produktéw,
ktére pozwalajg naszym klientom odnies¢ sukces.
Nasza misja jest ,caty czas ulepszac” i ,robi¢ rzeczy
inaczej”. ,Apply innovation” (Zastosuj innowacje) to nie
tylko nasze hasto — to nasze DNA. Wtasdnie ono sprawia,
ze codziennie jesteSmy tym, kim jesteSmy i ze dazymy
do celu.

Serwis: Lokalna pomoc
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Z przyjemnoscia podzielimy sie informacjami o naszej
firmie i tym, co i jak robimy. Witamy Cie w naszym
Swiecie, w ktérym innowacja naprawde ma znaczenie...

INNOVATION

© 2022 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone. Bez pisemnej zgody firmy Renishaw niniejszego dokumentu nie mozna w catosci lub czesci kopiowac, powielaé
lub w jakikolwiek sposéb inny przenosi¢ na inny nosnik ani ttumaczy¢ na inne jezyki.
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Automatyzacja wszystkich aspektéw sterowania procesami,
regulacji i podejmowania decyzji ma kluczowe znaczenie dla
odblokowania potencjalnej zdolnosci produkcyjnej zaktadu
bez podnoszenia wymagan dotyczacych specjalistycznych
umiejetnosci i dodatkowych kosztéw. Gdyby zautomatyzowac
procesy wymagajace bardzo wysokich kwalifikacji, o ktérych
wspomnieliSmy wczeséniej, mozna by spokojnie pozostawi¢
produkujace maszyny na noc bez zadnego nadzoru.

[OTNIEZA

Zautomatyzowane rozwigzania e
produkcyjne dla przemystu lotniczego

Wprowadzenie elementdw automatyzacji pomaga w
udoskonaleniu procesdw produkcji w przemysle lotniczym -
pomimo istotnych wyzwan globalnych. Jakie rozwigzania

z zakresu automatyzacji procesow CNC moga byc¢
stosowane w produkcji podzespotow lotniczych?

W ostatnich latach branza lotnicza staneta w obliczu
znaczacych zmian i zakidcen, ktére zmusity firmy
do dostosowania proceséw i wprowadzenia nowych

pomystow w prowadzonej dziatalnosci. Rosnacy popyt 1B
na bardziej paliwooszczedne samoloty spowodowat "I'L,
wzrost asortymentu produktéw i wieksza zmiennosc ‘%
czesci. Istnieje kilka kluczowych czynnikdw, ktére nadal

uniemozliwiajg rozwéj branzy i zdolnos¢ do radzenia
sobie z wahaniami popytu. Tendencje te obejmuja
kryzys umiejetnosci i uzaleznienie od sity roboczej,
zaktécenia w tancuchu dostaw i niedobory podzespotéw il
spowodowane zalegtosciami oraz oczywiscie globalna
pandemie. Z tymi wyzwaniami mozna sobie jednak
poradzi¢, stosujac elastyczne rozwigzania automatyzacji
procesow CNC.

W zaktadzie produkcyjnym wystepuje wiele procesdw, : A
ktére wymagaja wykwalifikowanych pracownikdw: T ASTAAN
ustawianie proceséw obrébki, dokonywanie pomiaréw 5 | SO '._Ag;_;:i

i regulacji, utrzymywanie wymiaréw pod kontrola, f‘
monitorowanie proceséw w ciggu dnia oraz reagowanie
na zuzycie narzedzi, ich uszkodzenie, odchylenie
narzedzia skrawajgcego i zmiennos¢ procesu.

Wiedza specjalistyczna wymagana do obstugi proceséw
obrébki CNC obejmuje jednak wysoce techniczne
umiejetnosci i doswiadczenie zdobywane przez wiele lat.
Globalny niedobdr inzynieréw w przemysle jest jednym
z najwiekszych wyzwan, przed jakimi stojg obecnie
producenci, a takze kluczowym powodem, dla ktérego
szybko wdraza sie automatyzacje procesdéw w przemysle
lotniczym.

Automatyzacja proceséw CNC jest globalnym
wymogiem wynikajagcym z potrzeby zwiekszenia
wydajnosci, produktywnosci i konkurencyjnosci

kosztowej produkcji. Zapewnia spdjnos¢,
przewidywalnosé, a takze korzysci w zakresie
produktywnosci, ktére stanowia platforme dla
zréwnowazonej produkcji.




Technika

LOTNICZA

Pomiary na obrabiarce

Liczy sie czas. A czas poswiecany ha reczne ustawianie i kontrole przedmiotu
obrabianego mozna zainwestowac w skrawanie. Systemy pomiarowe Renishaw
skracajg kosztowny czas przestrojenia obrabiarek oraz eliminujg koniecznosc¢
ztomowania czesci w przypadku recznego ustawiania i pomiaru.

Procesy obrébki pod kontrolg dzieki
technologii SPRINT™

Technologia SPRINT™ do szybkiego i doktadnego
skanowania na obrabiarkach CNC ma krytyczne
znaczenie w wypadku precyzyjnej obrébki 5-osiowej

W ‘ k. ) b
R @ I
I W stosowanej w produkcji ztozonych podzespotow
() y 4 lotniczych. Przy jej uzyciu mozna sprawdzi¢ wezty
kinematyczne, ustawi¢ przedmiot obrabiany, a nastepnie
zlokalizowa¢ go wzgledem uktadu kinematycznego
Y obrabiarki. Po wykonaniu obrébki mozna uzy¢ sondy do

zeskanowania catej powierzchni obrabianego elementu,
poréwnac ja z tolerancjami projektowymi i odpowiednio
zaktualizowa¢ proces obrdébki.

Poczatki naszej firmy sa zwigzane z branzj lotnicza.
Gdy pracownicy firmy Rolls-Royce nie mogli znalez¢
urzadzenia o doktadnosci wymaganej do pomiaru
rurek oprzyrzadowania w silnikach Olympus,

ktére napedzaty samolot Concorde, nasz zatozyciel,
Sir David McMurtry, zbudowat takie urzadzenie.

Byla to sonda elektrostykowa; nasz pierwszy produkt,
ktoéry zrewolucjonizowat rynek.

Pomiar ztozonych podzespotéw T T —————
lotniczych za pomoca pakietu 010 2 81 Ol e B D18 P18 M) Boieb sy ik ¢
skanujgcego do pomiaru topatek

Productivity+™

— -
[ 2 gt crvm DL B

System Productivity+ umozliwia szybkie i doktadne
pomiary powierzchni o duzej krzywiznie, takich jak

Pomagamy dostawcom wytwarzac¢ podzespoty

w sposob powtarzalny, identyfikowalny i przy
zachowaniu najsurowszych tolerancji. Wszystko odbywa
sie w ramach faricucha dostaw, dlatego tez kazdy
podzespdt — a nie tylko te majace krytyczne znaczenie
— jest zgodny z zatozeniami projektowymi.

- . - -
Wydajnos¢ i bezpieczenstwo pozostajg podstawowymi . M
wymogami w catym przemysle lotniczym. '

Dostarczamy elastyczne rozwigzania automatyzacji
obrabiarek CNC, aby zautomatyzowac¢ zadania
tradycyjnie wykonywane przez wykwalifikowanych
operatoréw. Wprowadzenie metrologii przemystowej
umozliwia automatyzacje zadan takich jak ocena
parametréw obrabiarki, ustawienie obrabiarki,
narzedzia i przedmiotu obrabianego, pomiary na
obrabiarce, regulacja oprzyrzadowania, weryfikacja
przedmiotu obrabianego, $ledzenie obrébki na biezaco,
kontrola zmiennosci i wiele innych.

Zadna inna firma zajmujaca sie metrologia
przemystowa nie oferuje tak szerokiego zakresu
technologii wspierajacych kompleksowa kontrole
zautomatyzowanych proceséw obrébki CNC.

krawedzie natarcia i sptywu. Zastosowania, w tym
pomiar fopatek w trakcie procesu i sprawdzanie
zamkow tarcz z fopatkami, mozna tatwo wdrazac
i zautomatyzowad.

Pakiet skanujacy Productivity+™ wykorzystuje
technologie, ktéra umozliwia przedsiebiorcom
przemyslenie sposobu wykorzystywania pomiaréw
podczas realizacji zadan produkcyjnych CNC
podzespotéw lotniczych o znaczacej wartosci.

Automatyzacja w przemysle lotniczym
zmniejsza liczbe recznych interwencji
i umozliwia integracje analizy w czasie
rzeczywistym w celu poprawy jakosci
i facznosci w catym tancuchu dostaw.




LOTNICZA

Kontrola na maszynach
wspotrzednosciowych

Producenci w globalnym tancuchu dostaw polegajg na naszych systemach
pomiarowych z maszynami wspoétrzednosciowymi w celu uzyskania
identyfikowalnych pomiaréw podzespotéw lotniczych, w tym silnikow,
podwozia, skrzydet i ramy samolotu. Oferujemy najbardziej zaawansowany
multisensoryczny system CMM do kontroli podzespotéw oraz szereg narzedzi
programowych wspomagajacych planowanie obrébki i zbieranie danych,

az po ich analize i prezentacje.

Piecioosiowy system
pomiarowy REVO®

dzieki opatentowanej technologii pomiaréw w 5
osiach. Zawiera szereg wymiennych czujnikdw, w tym
dotykowych i skanujacych, do pomiaru chropowatosci
powierzchni, ultradzwiekowych pomiardw grubosci

i bezdotykowych pomiardw wizyjnych na jednej
maszynie wspotrzednosciowej.

Jeszcze kilka lat temu precyzyjne pomiary wymagaty
zastosowania wielu urzadzen, a ich szybkos¢ byta
czesto limitowana podstawowymi ograniczeniami
konstrukcyjnymi maszyny wspotrzednosciowe).

System REVO wyznacza standardy szybkich, doktadnych
i elastycznych pomiaréw multisensorycznych na
maszynach wspdtrzednosciowych.

System REVO® firmy Renishaw pokonuje problem
szybkosci i doktadnosci maszyn wspdtrzednosciowych

Dzieki zastosowaniu sondy RSP3 system REVO ma
mozliwos$¢é skanowania tréjwymiarowego (x.y,z)
oraz uzycia bocznych trzpieni pomiarowych.

Y

Uzyskanie danych dotyczacych topatek silnika za
pomocg programu MODUS™ Blade planner

Oprogramowanie pomiarowe MODUS jest rozbudowanag platforma dla pomiaréw
w 5 osiach. Blade planner, wchodzacy w skfad pakietu MODUS Planning Suite,

to modut oprogramowania stuzacy do zbierania danych dotyczacych topatek
lotniczych. Opcja petnej kontroli fopatki umozliwia planowanie skanowania
omiatajacego powierzchni krawedzi wklestych, wypuktych, natarcia i sptywu.
Strategie ustawiania i pomiaréw pozwalajg na dostosowanie i optymalizacje sciezek
pomiarowych. Moduty oprogramowania Blade umozliwiajg przygotowanie maszyny
wspotrzednosciowej do kompleksowego zbierania danych iich analizy.

Pomiar wewnetrznych elementéw
przedmiotu za pomoca sondy
ultradzwiekowej RUP1

Sonda ultradzwiekowa rozszerza mozliwosci pomiaréw
multisensorycznych 5-osiowego systemu REVO®.

Sonda RUP1 mierzy grubosé, co jest idealnym
rozwigzaniem w przypadku podzespotéw lotniczych

o niedostepnych elementach wewnetrznych, takich jak
wydrazone topatki i podzespoty podwozia. W sondzie
RUP1 zastosowano innowacyjng, elastomerowa kulke
koncowki, ktéra zapewnia doskonate sprzezenie miedzy
sonda a materiatem bez stosowania ciektego czynnika
czy powitoki.

Sonda REVO-2 RVP powieksza mozliwosci pomiarowe
systemu o kontrole bezkontaktowa. System w
podstawowej wersji umozliwia pomiar pojedynczych
punktéw, szybki pomiar skanujacy oraz pomiar
chropowatosci powierzchni. W potaczeniu z sonda
RVP system Revo pozwala na petna kontrole czesci
i cech nieodpowiednich do pomiaru tradycyjna
metoda dotykowa.

TUXLLLALIDPN R

Sonda REVO®

SFP2 pozwala na
zintegrowanie
kontroli
chropowatosci
powierzchni z
pomiarem czesci

na maszynie
wspoirzednosciowej.

Wiecej informacji na temat rozwigzan Renishaw
dla przemystu lotniczego znajdziesz pod
adresemn www.renishaw.pl/aerospace.



ANALIZA PRZYPADKU

Firma specjalizujaca sie

KES Machine

w naprawach obrabiarek inwestuje
w kalibratory wieloosiowe
Renishaw, aby rozszerzy¢ zakres

oferowanych ustug.

Firma KES Machine LLC zdecydowata sie poszerzy¢ swoje portfolio o ustugi kalibracyjne, aby
tego dokonac zainwestowali w kalibratory wieloosiowe XM-60 i XM-600 firmy Renishaw.
Dzieki wprowadzeniu precyzyjnych urzadzen kalibracyjnych sg w stanie zbiera¢ bardzo
dokfadne dane i zapewni¢ klientom ustugi pomiarowe najwyzszej jakosci.

Q. Dodatkowe
informacje

Po przeprowadzce z Polski do Standéw Zjednoczonych
w 2000 roku Grzegorz Kordalski zatozyt firme KES
Machine LLC. Od tego czasu pomaga firmom
produkcyjnym zmaksymalizowa¢ produktywnosé

i zminimalizowac przestoje dzieki akredytowanym
ustugom kalibracji i serwisu maszyn. TTechnicy KES
pomagaja w rozwiagzywaniu problemaow zwigzanych
Z btedami geometrii maszyny, a takze problemoéw z
powtarzalnoscia pracy maszyn. Zdarza sig, ze zespot
diagnozuje btedy zanim stang sie krytycznymi
problemami, wptywajac na doktados¢ obrébki.

Poczatkowo firma skupiata sie na pracach serwisowych
CNC, ale w 2008 roku zainwestowata w swoj pierwszy
system laserowy Renishaw MLI10 i zaczeta rozwija¢ ustugi
pomiarowe. Firma, z siedzibg w Newington w stanie
Connecticut, wspotpracuje z producentami obrabiarek,
importerami, dystrybutorami i uzytkownikami
koricowymi, gtdwnie w sektorze lotniczym, obronnym,
nuklearnym i medycznym w catym regionie.

Firma KES w 2019 roku otworzyta polski oddziat,

aby wspiera¢ lokalnych producentéw. ,,Urodzitem

sie w Polsce i odwiedzam jq dosc¢ czesto. Dlatego
wybratem Polske jako pierwszy kraj na kontynencie
europejskim”, wyjasnia Grzegorz Kordalski, zatozyciel
KES. ,Nie oznacza to jednak, ze ekspansja firmy

w Europie bedzie ograniczona do Polski”.

Firma oferuje ustugi naprawcze, a takze miesieczne
umowy serwisowe, aby utrzymac¢ maszyny

w optymalnym stanie technicznym. W 2016 roku firma
KES uzyskata certyfikat ISO 17025 i Swiadczy od tej pory
certyfikowane ustugi kalibracji.
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»Akredytacja zgodnie z normq ISO 17025
swiadczy o naszych mozliwosciach wobec
klientéw”, wyjasnia Kordalski. ,,Pokazanie,

Ze przestrzegamy wymagan branzowych
dotyczqgcych testowania i kalibracji, umozliwia
nam swiadczenie ustug o wartosci dodanej dla
inzynierow. Zapewnia réwniez, ze cate nasze
wyposazenie jest aktualne, a nasi technicy
oferujq klientom najlepszq obstuge”.

@ Wyzwanie

Jakos¢é wytwarzanych czesci zalezy od doktadnosci
obrabiarki. Bez zrozumienia zrédet btedédw maszyny nie ma
pewnosci, ze wykonane czesci mieszcza sie w zatozonym
zakresie tolerancji. KES wspotpracuje z klientami z branzy
zwigzanych z wysoka precyzja, takimi jak przemyst

lotniczy, obronny i medyczny. Celem firmy jest pozostanie
wiodacym dostawca ustug kalibracji i dostarczanie
rozwigzan, o ktére prosza klienci. Sktonito to firme KES do
zbadania mozliwosci kompensacji przestrzennej obrabiarki
i poznania systemoéw dostepnych na rynku.

»W ostatnich kilku latach obserwujemy, ze producenci
inwestujg w bardziej zautomatyzowane systemy
obrobki”, powiedziat Kordalski.,,Sondy i kalibracja

sq kluczem do sukcesu tych systemodw, dlatego
obserwujemy rosnqgce zainteresowanie coroczng
kalibracjg urzgdzen i obrabiarek przy uzyciu
wykorzystujgcych je systeméw pomiarowych”.

»Firma KES Machine zawsze podgzata za postepem
technologicznym. Doktadnosé, dostepnos¢
oprogramowania i pomoc techniczna sq waznymi
czynnikami podczas poszukiwania nowych produktow.
Kiedy widzimy sprzet, dzieki ktéremu nasze procesy sq
doktadniejsze i wydajniejsze, idziemy w tym kierunku”.

Krzysztof Siergiejczyk, szef KES Machine w Polsce wyjasnia:
»Po dobrych doswiadczeniach ze wspétpracy z Renishaw
w Stanach Zjednoczonych, otwierajgc polskq filie,
szybko nawiqzaliSmy kontakt z Renishaw Polska. Jako
pierwsza firma w Polsce przyjeliSmy na stan system XM-
60. W najblizszych latach chcemy zadbaé o klientéw na
rynku europejskim”.

Zdjecie dzieki uprzejmosci: Mechanik Media

1l
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KES Machine

1 Rozwigzanie

Z firma KES faczy nas wieloletnia wspodtpraca. Kordalski
wyjasnia:,,Kiedy Renishaw wprowadza nowy produkt,
wzbudza to nasze zainteresowanie. W rezultacie,
wspotpracujemy z firmg Renishaw od wielu lat”.

W momencie zatozenia firmy KES Kordalski zakupit
pierwszy system laserowy MLIO i system QCI0 ballbar
firmy Renishaw. Od tego czasu firma KES zakupita
szereg naszych urzadzen, w tym systemy laserowe XL-80,
kalibratory obrotowe XR20, oprogramowanie do pracy.
poza osiami obrotowymi oraz systemy QC20 ballbar.

KES jest réwniez wiernym uzytkownikiem naszych sond
obrabiarkowych, systeméw do ustawiania narzedzi oraz
systemow wykrywania uszkodzonego narzedzia.

Jest réwniez przedstawicielem Renishaw.

Firma KES wybrata tez nasze kalibratory wieloosiowe
XM-60 i XM-600 ze wzgledu na tatwos¢ uzytkowania,
elastycznos¢ oraz mozliwos¢ rejestrowania duzych ilosci
danych. Moze wykorzystywac sprzet do wykonywania
kompensacji przestrzennej zaréwno na obrabiarkach
CNC, jak i maszynach wspdtrzednosciowych.
Laserowy system pomiarowy umozliwia jednoczesny
pomiar bteddéw w szesciu stopniach swobody wzdiuz
osi liniowej, z jednego zamocowania. Jest doskonatym
narzedziem diagnostycznym do zbadania wszystkich
btedéw geometrycznych w osi, po wykonaniu
jednego pomiaru.

Kalibrator wieloosiowy XM-600 ma tez dodatkowa
funkcje. Umozliwia bezposredniag komunikacje z naszymi
sterownikami UCC i jest kompatybilny z pakietem
oprogramowania CARTO. Te cechy sprawiaja, ze jest
idealnym rozwigzaniem do kalibracji dla kazdego
zaktadu produkcyjnego, ktéry uzywa zaréwno
obrabiarek, jak i maszyn wspdétrzednosciowych —
wiasnie tak, jak w firmie KES.

»Renishaw oferuje szereg rozwiqgzan w zakresie
kalibracji, pozwalajgcych na poprawe parametrow
maszyn, wydtuzenie czasu pracy maszyn

oraz realizacje harmonograméw konserwacji
zapobiegawczej”, wyjasnia Jeffrey Seliga, kierownik
ds. marketingu w Renishaw Inc. ,,Dzieki zastosowaniu
systemu XM-60 zesp6t KES moze zebrac¢ dane

zZ szeregu pomiarow, w tym skrecenia osi w

pionie i poziomie, pozycjonowanie liniowe oraz
prostoliniowos¢ poziomq i pionowq, w czasie, ktory
Jjest wymagany do wykonania pojedynczego pomiaru
przy uzyciu technik konwencjonalnych”.

,Pomoc techniczna oferewana
przez Renishaw jest
znakomita”,
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»Powiedziatbym, ze okoto 80 procent naszego sprzetu
to obecnie Renishaw”, wyjasnia Kordalski.

»Choc¢ nadal badamy systemy innych marek,
ostatecznie szukamy najlepszej technologii,

a Renishaw zazwyczaj wygrywa. Na przyktad
niedawno zainwestowalismy w system laserowy XKIO0.
Choc¢ jest to dla nas wcigz nowy produkt, to juz
dostrzeglismy jego zalety podczas testowania
orientacji wrzeciona lub podczas instalacji obrabiarek.
Jest bardzo pomocny w regulacji prostoliniowosci

i prostopadtosci”.

Firma KES wykorzystata system XM-600 do wdrozenia
kompensacji przestrzennej obrabiarki CNC.

Wkrétce zaoferuje swoim klientom kalibracje maszyn
wspotrzednosciowych, a takze pomoc techniczna

dla sprzetu maszyn wspodtrzednosciowych Renishaw,
poniewaz system XM-600 bezposrednio faczy sie

ze sterownikami UCC Renishaw. Przez lata przed
wprowadzeniem na rynek systemoéw XM-60 i XM-600
w firmie KES zazwyczaj korzystano z wielu réznych
urzadzen do pomiaru potozenia liniowego, skrecen oraz
prostoliniowosci w ptaszczyznie pionowej i poziome)j.
Pomiary, ktére wczesniej trwaty od dwdch do czterech
godzin, teraz zajmuja mniej niz 30 minut, w zaleznosci
od dtugosci osi maszyny.

Sprzet mozna rowniez wykorzystywac do diagnozowania
bteddéw obrabiarek. KES uzywa oprogramowania CARTO,
wraz z wikasnym oprogramowaniem w celu uproszczenia
procesow. Zespot KES korzysta z funkgji ,wytnij i wklej”
w oprogramowaniu CARTO, aby wspomoc proces
kompensacji, a takze oszczedza czas, korzystajac

z funkcji tworzenia raportow.

»Kompensacja przestrzenna to stosunkowo nowy
proces w Stanach Zjednoczonych, ale w ciggu
ostatnich dwoch lat odniesliSmy ogromny sukces”,
kontynuowat Kordalski.,,MozZzemy teraz lepiej
obstugiwac klientéw i dostarczac im rozwigzania,
ktorych potrzebujqg i do zapewnienia precyzji
obrabiarek. Na przyktad niektérzy z naszych klientow
instalujg te rozwigzania na nowych obrabiarkach

i przeprowadzajg kompensacje przestrzenng podczas
instalacji, zapewniajgc doktadnos¢ obrabiarki od
samego poczqgtku.

»Nasz zespét codziennie przebywa w terenie,
uzywajqc sprzetu i oprogramowania Renishaw,
dlatego tez chetnie udzielamy informacji zwrotnych

i przekazujemy uwagi i opinie. To wspaniate uczucie,
gdy ukazuje sie nowa wersja, a nasza sugestia zostata
dodana”, podsumowat Kordalski.

Aby obejrze¢ film dotyczacy analizy
przypadku, odwiedz witryne
www.renishaw.pl/kes

Mam na imie Jordan i zajmuje sie analiza
przypadku w firmie Renishaw. Uwielbiam
pracowac nad tego typu projektami, poniewaz
pozwala mi to zobaczy¢ bezposredni wptyw
naszych produktéw na poprawe pracy catych
zaktadoéw produkcyjnych.

Skontaktuj sie z nami
juz dzis i dowiedz

sie, w jaki sposéb
podzielenie sie swoja
historig sukcesu moze
pomdc w zwigkszeniu
rozpoznawalnosci
Twojej firmy w mediach
spotecznosciowych,
naszych witrynach
internetowych,
kampaniach
e-mailowych i
broszurach.

Po prostu wyslij e-mail #casestudy na
adres contentmarketing@renishaw.com.
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Imie i nazwisko: Russell Peace

Stanowisko: Kierownik ds. utrzymania ruchu
(Wielka Brytania)

Staz pracy: 19 lat

Obowiazki: Odpowiedzialny za zarzadzanie konserwacja
zaktadu dla dziatu ustug produkcyjnych firmy Renishaw.

Wiekszos$¢ proceséw na hali produkcyjnej wigze sie

z duzym zuzyciem energii, materiatéw i powstawaniem
produktéw ubocznych. Nowe technologie i innowacyjne
strategie ochrony srodowiska moga zoptymalizowacé

te obszary dziatan, znaczaco zmniejszajac wptyw na
Srodowisko naturalne i koszty

operacyjne. Kierownik ds. utrzymania ruchu w zaktadzie
Renishaw, Russell Peace, dzieli sie tym, jak jego zespé6t
podchodzi do wdrazania nowych technologii i inicjatyw
dotyczacych ochrony srodowiska w zaktadach
produkcyjnych Renishaw w Wielkiej Brytanii.

Dlaczego warto wprowadzaé nowe technologie
i inicjatywy dotyczace ochrony srodowiska
w halach produkcyjnych?

Aby z powodzeniem wprowadzac technologie,

ktdére umozliwiajg stawienie czota wyzwaniom stojacym
przed nasza branza, musimy najpierw lepiej poznac
problemy. Gdy w petni zrozumiemy problem i jego wptyw
na procesy, mozemy wdrozy¢ najlepsze rozwigzanie
optymalizujace wydajnosé. Na przyktad pozyskanie
doktadnych danych przez prowadzenie rejestrow
zuzycia energii lub przeglad parametréw technicznych
sprzetu za pomoca naszego skomputeryzowanego
systemu zarzadzania konserwacjami (CMMS) umozliwia
rozwigzanie problemow zwigzanych z energia.

Jak wprowadza sie nowe inicjatywy — od pomystu
do realizacji?

Okreslamy profil zuzycia energii przez obrabiarki
urzadzenia w zakfadzie, przez co mamy wiedze na temat
zapotrzebowania na energie. Dzieki temu mozemy skupic¢
uwage ha obszarach o wysokim zuzyciu energii, aby mie¢
na nie jak najwiekszy wptyw.

Kiedy analizuje sie wykonalnos¢ kazdego projektu
dotyczacego oszczedzania energii, pierwszym krokiem
jest obliczenie teoretycznych ulepszer zwigzanych

z wprowadzeniem nowej technologii lub inicjatywy
przed przejsciem do fazy prébnej zastosowania na mata
skale w celu weryfikacji wynikéw. Po potwierdzeniu plan
projektu jest wprowadzany w zycie — nastepuje zakup
oraz instalacja nowej technologii.

Jakiej rady udzielitby Pan zaktadowi produkcyjnemu,
ktéry chce wprowadzi¢ nowe technologie?

Kluczowe jest petne poznanie obecnych proceséw.

Na przyktad obrabiarka nigdy nie zuzywa statej ilosci
energii. Wystepuja rézne procesy, ktére naprzemiennie
wytaczaja sie i wigczaja. Dlatego tez okreslenie zuzycia
energii i obliczenie oszczednosci moze by¢ bardzo
trudne. Testowanie i weryfikacja obecnych systemodw,
jak réwniez poswiecenie czasu na przetestowanie
nowych technologii przed ich wdrozeniem, pomaga we
wprowadzeniu nawet najbardziej znaczacych zmian.
Dobrym pomystem jest Scista wspodtpraca z operatorami,
poniewaz ich rzeczywista wiedza na temat proceséw
moze byc¢ zrodtem cennych spostrzezen.

Czy udato sie zautomatyzowac ktéras z inicjatyw
Renishaw dotyczacych oszczedzania energii?

Samo utrzymywanie wigczonej obrabiarki wymaga
duzej ilosci energii, dlatego stosujemy energooszczedne
modyfikacje umozliwiajace ,hibernacje”, gdy nie jest ona
uzywana. Modyfikacja wytgcza niepotrzebne funkcje,
pozostajac jednoczesnie wigczong,

co zapewnia szybki czas rozruchu. RAMTIC — centrum
automatycznego frezowania, toczenia i inspekcji firmy
Renishaw to elastyczny system produkcyjny,

ktéry umozliwia maszynom prace bez nadzoru przez
dtugie okresy. Zaprogramowalismy maszyny tak,

ze po zakonczeniu partii automatycznie przechodzg

w tryb oszczedzania energii, co maksymalizuje
oszczednosé energii w weekendy i uwalnia operatoréw
od wykonywania niepotrzebnych zadan.

W jaki sposéb Renishaw motywuje zespoty
pracownikéw do wprowadzania zmian
na hali produkcyjnej?

Aby skutecznie wdrozy¢ efektywna zmiane, wazne jest,
aby zaangazowac wszystkich w ten proces.

Zbieranie informacji zwrotnych od uzytkownikéw

na temat zastosowania pozwala na wprowadzenie
niezbednych zmian przed jej wdrozeniem.

Wazne jest rowniez, aby przekazac wyniki projektu
zespotom w niego zaangazowanym, co pokazac sukces
w liczbach i zapewni¢ uznanie.

Co dalej z inicjatywami Renishaw w zakresie
oszczedzania energii?

Ukfady sprezonego powietrza to obecnie znaczacy
koszt w procesie produkcyjnym. Dlatego tez obecnie
dokonujemy ich przegladu, aby lepiej poznac¢ zrédia
nieefektywnosci. Te uktady pracujg bardzo dtugo,
wiec przez wdrozenie zaawansowanych technologii
mamy nadzieje poprawi¢ wydajnos¢ operacyjna.
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Ostatnio obserwujemy postepy w dziedzinie
transformatordéw, ktére pozwalajg nam na bardziej
efektywna zmiane napiecia miedzy napieciem
projektowanym a docelowym. Dotyczy to zwitaszcza
maszyn wyprodukowanych w Azji, gdzie lokalne
standardy dotyczace zasilania réznia sie od tych
obowigzujacych w Wielkiej Brytanii. Producenci
sprzetu zaczynaja oferowac te technologie przy zakupie
i wierzymy, ze wymiana starszych uktadéw w zaktadzie
Renishaw przyniesie znaczace korzysci.

Pie¢ najnowszych technologii lub inicjatyw
dotyczacych ochrony srodowiska wprowadzonych
w halach produkcyjnych Renishaw

Oszczednos¢ energii (tryb hibernacji)

7 Czysta regeneracja
oleju

Przeglady instalacji i korekty
wyciekéw sprezonego powietrza

4 Modernizacja pomp
chtodziwa

Wymiana starych sprezarek

Niedawno zainstalowalismy nowe i bardziej
energooszczedne pompy chtodziwa. Konczymy testy
W miejscu instalacji, aby doktadnie zmierzy¢ uzysk
mocy. W naszych halach produkcyjnych znajduje

sie ponad 300 pomp chtodziwa, tak wiec potencjat
oszczednosci energii na tej technologii jest znaczacy.

Wiecej informacji na temat inicjatyw
s @ dotyczacych zrownowazonego rozwoju w
firmie Renishaw mozna znalez¢ pod adresem
www.renishaw.pl/sustainability

|
e. & r
oy <
'

L

A

N

RENISHAW/&

apply innovation™

4 R’
. % . B
T r N e y —

Partners w dziedziﬁfi,e;
nnowacii

Integracja inteligentnych rozwigzan automatyzaciji * Automatyzacja procesow

z procesami produkcyjnymi przy uzyciu systeméw odukeia na podstawie
P P yjnymi przy uzy y aktualnych danych

metrologii przemystowej firmy Renishaw. * Elastycznos¢

TN~ o O ¥ 6

Renishaw Sp. z 0.0., ul. Osmanska 12, 02-823 Warszawa +48 22 577 11 80 poland @ renishaw.com

© 2022 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone



ZROWNOWAZONY ROZWO3

Nasze starania w celu osqgmema zerowej

emIS_]I netto

)
//, /,

,,Nasza) wizja jest zapewnlenle W|arygodnego
planu Net Zero (zerowej emisji netto)

i odegranie naszej roli w ochronie érodowiska
| spotecznosciach, w ktérych dziatamy”

Renishaw prowadzi dziatalnos¢ w sposéb

- odpowiedzialny. Czescig naszej strategii biznesowej,
ktéra ma na celu osiggniecie tego celu, s3 ciggte
wysitki na rzecz zrbwnowazonego rozwoju i ochrony
naszej planety przed takimi problemami, jak zmiany
klimatyczne. PracowaliSmy nad zmniejszeniem
emisji z naszych zaktadéw produkcyjnych, aby
zminimalizowaé wptyw prowadzonej dziatalnosci.
Mozemy réwniez wspierac¢ klientéw w przechodzeniu
na bardziej zrbwnowazong produkcje, dostarczajac im
rozwigzania, ktére pomagajg im produkowac wiecej
przy mniejszych naktadach.

Cele globalne

Organizacja Narodéw Zjednoczonych (ONZ) wezwata
do pilnego przyspieszenia globalnej reakcji na zmiany
klimatu. Cele Zréwnowazonego Rozwoju (SDGs),
znane réwniez jako Cele Globalne, stanowig wspdélny
plan osiggniecia pokoju oraz dobrobytu dla ludzi

i planety do 2030 r.

Obecnie wymagane jest podjecie dziatah na wszystkich
poziomach spoteczenstwa, w tym przez rzady,
instytucje akademickie, osoby prywatne i oczywiscie
przemyst wytworczy.

Zainstalowaliémy panele stoneczne w wielu
naszych zaktfadach, w tym w Stonehouse w Anglii.

Zakresy emis;ji

Nasz élad weglowy odnosi sie do emisji gazéw
cieplarnianych (GHG), ktére sg emitowane w wyniku
dziatalnosci naszej firmy. Te emisje sg mierzone

w kategoriach podzielonych na trzy zakresy,
zgodnie z definicja protokotu ,GHG Protocol” dla
miedzynarodowych standardéw sprawozdawczosci.

Nasze operacyjne emisje GHG (patrz zakresy 1i'2)
mierzymy w petni od 2015 roku. Dzieki temu moglismy
$ledzi¢ wartosci emisji w czasie i wdrazac inicjatywy,
ktére pozwolity nam na drastyczne

ich zmniejszenie.

Nasze cele Net Zero

W listopadzie 2021 r. zobowigzaliSmy sie do osiggniecia
celu ,Net Zero 2050", ktéry bedzie zatwierdzany

i monitorowany przez SBTi (Science Based Targets
initiative) — miedzynarodowa organizacje, ktéra
definiuje najlepsze praktyki w zakresie redukcji emisji
i celéw ,Net Zero” zgodnie z nauka o klimacie.

ZobowigzaliSmy sie do realizacji nastepujacych
celéw w zakresie zrbwnowazonego rozwoju:

- Zerowa emisja netto dla zakresow 1i 2
do 2028 .

- Kwantyfikacja emisji z zakresu 3 do marca

2023 r., aby umozliwi¢ wyznaczenie bardziej
ambitnego celu zerowej emisji netto niz
2050 rok.

‘ Emisje
'z zakresu 1

Wszystkie bezposrednie emisje,
ktére organizacja emituje
bezposrednio z posiadanych lub
kontrolowanych zrédet, takich
jak paliwa spalane.przez systemy
grzewcze i pojazdy firmowe.

Emisje -

posrednie 3 ¥

z zakresu 2

Energia ¥
elektryczna,
para wodna,
ogrzewanie i chtodzenie
na wiasny uzytek

Zakupione
towary i ustugi

=x

|| \ "
(0,6

Dobra kapitatowe

- Sl

Ustugi zwigzane
: }paliwami
i energig

Transport
i dystrybucja

Aktywnosci wezesniej w taricuchu

Emisje
Z zakresu 2 -

Emisje posrednie zwigzane

z energig elektryczna (w tym para,
ogrzewanie i chtodzenie) zakupiona

i wykorzystywana przez organizacje.
Emisje te powstaja podczas produkgcji
energii, ktéra jest wykorzystywana
przez organizacje. Przechodzimy

na w peini odnawialna energie
elektryczng we wszystkich naszych
zakfadach, a tam, gdzie to mozliwe,
zwiekszamy wtasna produkcje
energii, do ktérej bedzie naleze¢
energia stoneczna, wiatrowa i wodna
na mata skale.

Emisje Emisje
posrednie bezposrednie
z zakresu 3 z zakresu 1
il
Aktywa
w leasingu
‘ H
5 2 b |
§  Podréze Obiekty
~ pracownikéw firmy
b
Pojazdy
Podréze firmowe
stuzbowe ;
e
Odpady powstate
w wyniku
dziatalnosci

Firma sprawozdawcza

Emisje
Z zakresu 3

Wszystkie inne posrednie
emisje z dziatalnosci organizacji,
pochodzace ze zrédet, ktérych
organizacja nie jest wiascicielem

ani ich nie kontroluje. Stanowig one

zazwyczaj najwiekszg czesé sladu
weglowego, obejmujac emisje

zwigzane z podrézami stuzbowymi,

zaopatrzeniem, odpadami i woda'

oraz uzytkowanymi produktami.

Emisje
posrednie
z zakresu 3

ap!

Inwestycje

[0}
=

Franczyzy
Transport
i dystrybucja
Aktywa Przetwarzanie
w leasingu sprzedanych -

le

a O produktéw

Postepowanie Wykorzystanie
z produktami sprzedanych
wycofanymi z eksploatacji  produktow

Aktywnosci dalej w taricuchu
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Nasze starania w celu osiggniecia zerowej emisji netto
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Oto nasz zespot ds.

Zrownowazonego rozwoju

W 2022 roku firma Renishaw utworzyla specjalny zespét ds. zréwnowazonego
rozwoju. Jego zadaniem jest zarzadzanie czynnikami sSrodowiskowymi, spotecznymi F’

i zarzadczymi, ktére maja wptyw na nasza dziatalnosé.

¥ 4 T—

Imieg i nazwisko: Ben Goodare

Stanowisko: Szef zespotu ds. zrbwnowazonego
rozwoju

Ben jest zaangazowany w dziatania Renishaw na rzecz
zréwnowazonego rozwoju od 2013 roku. Znajduje sie
na liscie The Manufacturer’s Top 100. Wdrozyt system
zarzadzania emisjg dwutlenku wegla w catej firmie
Renishaw, aby obliczy¢ emisje gazéw cieplarnianych.
W ciggu ostatnich pieciu lat Renishaw udato sie
zmniejszy¢ slad weglowy o 39 procent.

20

Imie i nazwisko: Dr Uchenna Kesieme

Stanowisko: Kierownik zespotu ds. zréwnowazonego
rozwoju - ocena cyklu eksploatacji

Rola Uchenny polega na skwantyfikowaniu catkowitej
emisji dwutlenku wegla i zarzadzaniu nig w catym
okresie eksploatacji w tanncuchu wartosci Renishaw.
Jego projekty obejmuja ilosciowe okreslenie emisji
dwutlenku wegla w'naszych produktach oraz programy
infrastrukturalne

w catej Grupie.

Imie i nazwisko: Emma Brown
Stanowisko: Starszy kierownik projektu Net Zero

Emma wspiera firme w celu osiggniecia zerowej emisji
netto do 2050 roku. Jest gtéwnym kierownikiem
projektu we wszystkich dziataniach Grupy w zakresie
zréwnowazonego rozwoju. Zapewnia standaryzowane
podejscie do zarzadzania projektami oparte na
zasadach wiasciwego postepowania.

Imie i nazwisko: Sam McConnochie

Stanowisko: Kierownik ds. sprawozdawczosci
w zakresie zrbwnowazonego rozwoju

Doswiadczenie Sama w zakresie sprawozdawczosci
korporacyjnej dotyczacej zrbwnowazonego rozwoju
oraz opracowywania strategii pozwala mu dostarcza¢
raporty, w ktérym poréwnano uzyskane wyniki
z celami opartymi na danych naukowych oraz danymi
dotycze!cymi poszczegdlnych branz.

“

Imie i nazwisko: Natalie Price

Stanowisko: Analityk danych dotyczacych
zréownowazonego rozwoju

Natalie, cztonek stowarzyszony Instytutu Zarzadzania

i Oceny Srodowiska (Institute of Environmental
Management and Assessment), jest odpowiedzialna

za obstuge systemu sprawozdawczosci Renishaw

w zakresie emisji dwutlenku wegla i odpaddéw, w tym za
audyt danych, poszukiwanie nowych Zrédet danych oraz
wspieranie zespotu w zakresie wymagan dotyczacych
danych projektowych i sprawozdawczych.

Imie i nazwisko: Roz Woodman

Stanowisko: Kierownik ds. zréwnowazonego rozwoju
— tancuch wartosci .

Roz wspéipracuje z naszymi zespotami zarzadzajgcymi
dostawami i klientami w celu zaangazowania
interesariuszy w zrownowazony rozwdj. Jako
specjalistka od zarzadzania ryzykiem, informuje
réwniez zarzad o trendach rynkowych i odpowiednich
strategiach pozyskiwania, aby zminimalizowac ryzyko.
Wspdtpracuje z dostawcami, kolegami projektantami

i zespotami kierownictwa wyzszego szczebla, aby
prowadzi¢ dziatalno$¢ w sposéb odpowiedzialny.

oy
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Nasze starania w celu osiggniecia zerowej emisji netto [ Dodatkowe niskoemisyjne budynki powstate
w Miskin obejma dwie nowe hale produkcyjne
oraz zaplecze socjalne dla pracownikoéw.

Stosowanie zasad
zrownowazonego rozwoju we
wszystkich naszych dziataniach

. Istotng kwestig dla tego programu budowlanego
| jest osiagnigcie celéw dotyczacych zerowej emisji
L gazéw cieplarnianych (CHG) w zakresie 1i 2.

Stosujemy zasady zerowej emisji netto przy projektowaniu i planowaniu
wszystkich przysztych projektéw dotyczacych rozbudowy i modernizacji, nowych
budynkéw i remontéw. Inwestujemy ponad 50 milionéw GBP w naszym zaktadzie
w Miskin w potudniowej Walii (Wielka Brytania), aby zwiekszy¢ zdolnosci
produkcyjne i poméc w realizacji celéw zwigzanych z zerowa emisjg netto. W
ramach rozbudowy, na zachéd od Cardiff na terenie ok. 78 hektaréw powstana
dwie nowe niskoemisyjne hale produkcyjne i zaplecze socjalne dla pracownikéw.
taczna powierzchnia tych budynkéw to 37 000 m?2. Istniejace hale produkcyjne
zostang odnowione przy uzyciu bardziej energooszczednych materiatéw
elewacyjnych, aby zmniejszy¢ emisje gazéw cieplarnianych (GHG). Nowe obiekty
zostanag zbudowane przy uzyciu najnowszych technologii i materiatéw. Da to
pewnosé, ze w trakcie eksploatacji osiggna zerowa emisje netto. Dodatkowym
celem jest minimalizacja ilosci $ladu weglowego zawartego w materiatach o - 3 - . b _
budowlanych. : — —— . ; — B at g o ' - ™~y

»1d Znaczgca inwestycja naszego Zarzqdu,
majgca na celu zwiekszenie mozliwosci

- plQC SpOSO BOW nNa zZzmn |ejszen| < SZ (0] : : : A -- produkcyjnych Grupy, swiadczy o ogromnym
' - . wotum zaufania do dziatalnosci produkcyjnej
wp’rywu na srodowisko naturalnt '

i ludzi, w ekscytujgcym dla firmy czasie”.

4‘ . .
’ 80 procent naszego catkowitego zuzycia energii - - 1 ) = S . } el I—!:anklns, sz?f -
B _— produkcji globalnej

elektrycznej pochodzi obecnie ze Zrédet odnawialnycl 2
obejmuje to instalacje paneli stonecznych. = ._;!;: -

odpadéw trafito na sktadowiska w roku

7 Tylko dziewig¢ procent naszych globalnyck
mmmm Podatkowym 2021. »

| |
Przeprowadzanie oceny cyklu eksploatacji produktéow
Renishaw w celu zmniejszenia sladu weglowego.

gy
-
- Wiaczenie systemu zarzadzania emisjami do ‘}'&
obliczania emisji gazéw cieplarnianych. -:"_4‘“.
|
Zmiana oswietlenia na energooszczedne :
i zainstalowanie dodatkowej izolacji.
' o
/!J -
Takie oswietlenie wspiera réwniez zdrowie, komfort, s —c R s
bezpieczenstwo i produktywnos¢ pracownikéw. r .
Dodatkowa powierzchnia 37 000 m? w Miskin 5
pozwoli na rozszerzenie obrébki skrawaniem oraz
r!f 3 A 5 . A
r montazu produktéw, takich jak nasze wiodace na
Swiecie maszyny do wytwarzania przyrostowego przy
X uzyciu metalu (drukowania 3D).
. L ]
3 -
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Poszukiwanie
zrownowazonych
metod produkcji

Poniewaz $rednia temperatura na $wiecie wciaz rosnie,
a susze staja sie coraz czestsze, znalezienie bardziej
zréwnowazonych metod produkgcji jest kluczem

do zmniejszenia wptywu przemystu na érodowisko
naturalne w skali globalnej. Ben Goodare, szef

zespotu ds. zrbwnowazonego rozwoju, omawia, w jaki
sposéb uzyskujemy coraz bardziej zréwnowazona
produkcje i dlaczego tak wazne jest, aby wszystkie
gatezie przemystu wytwodrczego i jego interesariusze
kontynuowali ten trend.

Czym jest zrbwnowazony rozwoj?

Zréwnowazony rozwdj obejmuje znacznie szersze
zagadnienia, niz mysli wiekszos¢ ludzi. Oprécz
kwestii zwigzanych ze srodowiskiem naturalnym,
takich jak emisja gazéw cieplarnianych, obejmuje
réwniez zrobwnowazony rozwoj spoteczny (np.
problem ze wspdtczesnym niewolnictwem), réznice
w wynagrodzeniach kobiet i mezczyzn oraz prawa
cztowieka. Cele zréwnowazonego rozwoju firmy
Renishaw uwzgledniajg oba te aspekty. Wigze sie
to z poprawa jakosci zycia naszych interesariuszy
przy jednoczesnym zmniejszeniu wptywu firmy na
Srodowisko w mozliwie najwiekszym stopniu, w catym
tanncuchu wartosci.

»Przedsiebiorstwa inzynieryjne mogq wprowadzi¢
natychmiastowe zmiany w celu poprawy kwestii
spotecznych, ptacgc pensje zapewniajgce

minimum egzystencji i badajgc warunki pracy
w catym swoim tancuchu dostaw”.

Wptyw na srodowisko mozna tatwiej skwantyfikowag,
poniewaz jest bardziej widoczny. Jest to przyktadowo
pomiar emisji dwutlenku wegla w wyniku zuzycia
energii lub badanie poziomu izolacji budynku
biurowego. Trudniej zrozumieé i zmierzy¢
sprawiedliwosé spoteczng, a nastepnie jg zmienic.
Dlatego powszechnie pomija sie ja w planach
zrownowazonego rozwoju. Pozytywny wptyw

na oba aspekty, przy jednoczesnym zachowaniu
konkurencyjnoéci, jest kluczem do utworzenia w petni
zréwnowazonego biznesu.

W firmie Renishaw podréz w kierunku zréwnowazonego
rozwoju rozpoczeta sie od ustalenia jasnych celéow
wewnetrznych, w tym osiggniecia zerowej emisji

netto dla zakreséw 1i 2 do roku 2028 oraz zerowej

emisji netto dla wszystkich zakreséw najpdzniej

do roku 2050. Dostosowali$my nasz plan realizacji
zrownowazonego rozwoju do Celdw Zréwnowazonego
Rozwoju ONZ, takich jak odpowiedzialna konsumpcja
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Nasze starania w celu osiggniecia zerowej emisji netto :
[ ] ® 4 "
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i produkcja. RozpoczeliSmy nasza podrdz w kierunku
zréwnowazonego rozwoju juz wiele lat temu. Aby jednak
zwiekszy¢ nasze wysitki, powotaliSmy rozszerzony zespot
ds. zrébwnowazonego rozwoju, ktéry wspiera firme

W przeprowadzaniu niezbednych zmian wewnetrznych
i w catym naszym taricuchu wartosci. W ramach
zobowigzania do osiggniecia celu opartego na danych
naukowych przez SBTI, bedziemy raportowaé¢ wptyw
aktywnosci pracownikoéw, takich jak podréze stuzbowe,
dojazdy do pracy i praca w domu. Pomoze nam to
zidentyfikowac obszary do poprawy i wprowadzi¢
zmiany w catej firmie.

Wykonaj pierwszy krok

Dla firm, ktére dopiero zaczynaja swoja przygode ze
zrownowazonym rozwojem, zrobienie jednego kroku
jest lepsze niz nie zrobienie niczego. Niektoére rzeczy sa
fatwiejsze do zmiany, takie jak przejscie na odnawialne
zrodfa energii, wymiana zaréwek na energooszczedne
lub utworzenie kilku grup wsparcia dla réznorodnosci

i integracji. Wybor kilku poczatkowych krokow, ktére sa
wazne dla firmy i jej interesariuszy, zacheci menedzerdw,
wspotpracownikéw i jeszcze szersze grono interesariuszy
do wspierania zmian w zakresie zrownowazonego
rozwoju, a takze do wprowadzania zmian kulturowych

w tym temacie. Spotkalismy sie z pozytywna reakcja na

wprowadzone przez nas zmiany oraz plany na przysztosc.

Zarzad Renishaw jest mocno zaangazowany i rozumie
korzysci ptynace z inwestowania w tym momencie, aby
prowadzi¢ jeszcze bardziej zrwnowazong dziatalnos¢

w dtuzszej perspektywie. Pracownicy sg rowniez
zachecani do proponowania witasnych pomystow w tym,
zakresie, dzigki czemu kazdy w firmie moze mie¢ wptyw
na globalna dziatalnoscé. ;

Spetnienie stawianych celéw w zakresie
zrownowazonego rozwoju to podréz, ktéra wymaga
czasu. Nie da sie rozwigza¢ wszystkiego od razu, ale
dziatania trzeba zacza¢ juz teraz. W firmach zrédtem
pomystéw sg zazwyczaj pracownicy, ktérzy przenosza
praktyki zrownowazonego rozwoju z zycia domowego
do pracy. Niektdre banki moga réwniez stuzy¢ rada

i pomoca w zakresie wspierania przedsiebiorstw

w ograniczaniu kosztéw. Kontakt z kims, kto jest
ekspertem w dziedzinie zréwnowazonego rozwoju,
przez znajomego czy pracownika taricucha wartosci,
réwniez zapewni przedsiebiorstwom wiasciwe sugestie
i wsparcie w tym temacie. Podrdéz kazdej firmy

w kierunku zréwnowazonego rozwoju jest inna. Dlatego
tez kluczowe jest znalezienie najefektywniejszego
sposobu, ktéry pozwoli na przejscie do kultury, w ktorg
wpisany jest zrownowazony rozwaj.

Tworzenie zréWnowaionego
tancucha dostaw :

Wedtug Deloitte emisje z zakresu 3 stanowig

ponad 70 procent sladu weglowego firm.

Dlatego komunikacja z interesariuszami i pomoe

W rozpoczeciu dziatan zwigzanych z zrownowazonym
rozwojem jest kluczem do zmniejszenia ogdlnego
wptywu producenta na srodowisko naturalne.

Rozszerzamy nasze cele srodowiskowe, okreslajac
dtugoterminowy proces zakresu 3. Oceniamy wptyw
posrednich emisji z dziatalnosci interesariuszy

i bedziemy z nimi wspodtpracowac w celu ustalenia
kluczowych wskaznikéw wydajnosci, aby zacheci¢

do bardziej zrbwnowazonego rezwoju. Mali i Sredni
dostawcy moga nie miec wystarczajacych srodkéw na
powotanie specjalnego zespotu ds. zrbwnowazonego
rozwoju lub badania. Wieksze firmy inzynieryjne,
takie jak Renishaw, moga jednak pomadc zmnigjszy<
wptyw danego dostawcy, oferujac sugestie i pomoc.
Wprowadzanie zréwnowazonych zmian jest wazne

nie tylko dla wsparcia planety, ale,takze biznesu ¢,

w catym tancuchu wartosci. '

Aby zachowadé konkurencyjnos$¢ na coraz bardziej
zrownowazonym rynku, firmy musza sie dostosowac
lub ryzykowacé pozostanie w tyle.

Zréwnowazony rozwoj w przysztosci

W branzy inzynieryjnej pracuje wiele oséb
rozwigzujgcych problemy,wiec osiggniecie bardziej
zrownowazonego przemystu i taricucha dostaw
jest zdecydowanie mozliwe. Przemyst inzynieryjny

i wytwdrczy moze miec¢ znaczacy wptyw na

kwestie zwigzane ze sprawiedliwoscig spoteczna

i klimatem. Odbywa sie to przez tworzenie bardziej
zrownowazonych technologii, procesdw i ponownie
wykorzystanie produktow i surowcow.

Przy projektowaniu produktéw Renishaw
uwzgledniono zmniejszone zuzycie surowcow

i energii przez producentdéw. Konsekwencje

tego, ze przemyst inzynieryjny spetnia zatozenia
zrownowazonego rozwoju, sa dalekosiezne, dlatego
kluczowe jest wyznaczenie jasnych celdw i Sciezek
dojscia do tego celu

Kontynuujmy nasza
rozmowe...

Zrownowazony rozw01

t mat tego Jak TWOja firma moze rozwmac sie
w tym kierunku lub uzyskac¢ wsparcie podczas
3 wszych rokow w zakresie zarzadzania

owymi, odwiedz
‘rén|shaw.pl/coltaboratlvesustalnabllnty
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Nasze starania w celu osn:ggmeaa zerowej emIS_]I netto

Technologie Renishaw do
efektywnego zrownowazonego
wytwarzania

Portfolio naszych rozwigzan wytwarzania pomaga
klientom na catym swiecie zminimalizowaé
bezproduktywny czas obrdébki, wyeliminowac braki

i zmniejszy¢ catkowite zuzycie energii. Dowiedz sig,
jak osiagna¢ efektywniejsza i bardziej zréwnowazona
produkcje dzieki rozwigzaniom metrologii
przemystowej firmy Renishaw.

Oferowane przez nas technologie precyzyjnych
pomiardéw i kontroli proceséw umozliwiaja
przewidywanie, identyfikowanie i korygowanie
btedéw w procesach, zanim one wystapia. Pomaga to
wyeliminowaé braki, a tymn samym zmniejszy¢ straty

. energii, czasu i materiatéw zwigzanych z produkcja
ztych elementow.

Automatyzacja zaktadéw zwieksza wydajnosé
operacyjna przez wydtuzenie czasu pracy maszyn

i zwiekszenie ogdlnej wydajnosci, bez koniecznosci
wprowadzania dodatkowych maszyn. Nasze
rozwigzania pomiarowe do automatyzacji proceséw
obrébki CNC pozwalajg zwiekszy¢ wykorzystanie
maszyny i pracowaé w trybie 24/7. Majac technologie
automatyzacji proceséw, mozna wdrozy¢

automatyzacje fizyczna, ktéra zwieksza produktywnosg,

co z kolei moze zmniejszy¢ liczbe brakéw
i zuzycie energii.

Do innych produktéw,

ktére pomagaja w zmniejszeniu zuzycia

energii, nalezy multisensoryczny system

pomiarowy REVO. Umozliwia on wykonywanie
szerokiego zakresu zadan kontrolnych (dotykowych,
bezdotykowych, powierzchniowych i ultradZzwiekowych)
na jednej maszynie wspoétrzednosciowej (CMM),
eliminujac potrzebe stosowania kilku oddzielnych
maszyn. Uniwersalne maszyny wspoétrzednosciowe sg
szybkie i doktadne. Pozwalajg na oszczednos¢ czasu

i miejsca w hali produkcyjnej. Dodatkowa przestrzenh
mozna poswieci¢ na dodatkowe technologie lub dziata¢
w mniejszych zaktadach, ktére czesto wymagaja

mniej energii.

Zwiekszona trwatos¢ baterii dzieki serii QE

Technologie pomiaréw przy uzyciu sond
przedmiotowych maja kluczowe znaczenie dla
automatyzacji proceséw. Dane dotyczace stanu
przedmiotu i narzedzi, wydajnosci maszyn,

trendéw procesowych, interwencji oraz wptywu
temperatury i wilgotnosci odzwierciedlaja to,

co dzieje sie w krytycznych punktach procesu
produkcyjnego. Dane moga by¢ analizowane

i automatycznie korygowane pod wzgledem zuzycia
narzedzi i dryftu, zanim zostanie wyprodukowany
przedmiot poza granicami tolerancji — wszystko to
w dazeniu do eliminacji odpaddéw, ponownej obrébki
i recznych interwenciji.

»Chociaz jesteSmy niezmiernie dumni z postepu
technologicznego, jaki zapewnia system nowej
generacji, tak samo cieszymy sie z podejmowania
ciggtych wysitkéw na rzecz zmniejszenia wptywu
naszych produktéw na srodowisko.

Dzieki pokazanemu tu zwiekszeniu trwatosci baterii
oraz niedawnym ulepszeniom naszych sond OMP40

i OSP60 z transmisjq optycznej, minimalizujemy
wpiyw naszych produktéw na srodowisko naturalne.”

James Hartley, kierownik dziatu marketingu
oprogramowania metrologii przemystowej

Nasz system pomiarowy QE z transmisja radiowa nowej
generacji umozliwia zautomatyzowane ustawianie
narzedzi na obrabiarce, wykrywanie uszkodzen
narzedzi, ustawianie przedmiotu i jego weryfikacje.
Aplikacja Probe Setup pozwala na uproszczong
konfiguracje i zdalna diagnostyke wszystkich sond
radiowych. Modernizacja uktadu elektronicznego

i transmisji radiowej wydtuza czas pracy baterii nawet
0 400 procent. W przypadku stosowania interfejsu
RMI-QE oznacza najlepszy w branzy czas pracy baterii
wynoszacy do pieciu lat przy typowym uzytkowaniu.

@ www.renishaw.pl/qeseries
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Nasze stara

Lepsze wykorzystanie hali produkcyjnej

IOWAZONY ROZWOS

celu osiggnigcia zerowej emisji netto

dzieki systemowi REVO®

5-osiowy system pomiarowy REVO firmy Renishaw
ma siedem wymiennych typéw czujnikéw na jednej
platformie maszyny wspéirzednosciowej (CMM).

Sa to na przykfad skanujace sondy dotykowe,
elektrostykowe do pomiaru chropowatosci powierzchni,
ultradzwiekowe i wizyjne. Obstuga wielu sond
rozszerza funkcje maszyny wspétrzednosciowej

i pozwala na zabranie zbednych dedykowanych
urzadzen pomiarowych z hali produkcyjnej,
umozliwiajac lepsze wykorzystanie przestrzeni.
Uzywanie 5-osiowych maszyn wspéirzednosciowych
zamiast maszyn 3-osiowych zmniejsza réwniez liczbe
maszyn wymaganych do osiggniecia takiej samej
przepustowosci pomiaréw, ze wzgledu na duza
szybkos$¢ zbierania danych przez system.

Sonda ultradzwiekowa RUPI1

Sonda ultradzwiekowa RUP1 rozszerza mozliwosci
multisensoryczne systemu REVO, umozliwiajac
ultradzwiekowa kontrole grubosci. W przeciwienstwie
do innych systeméw ultradZzwiekowych, sonda RUP1
nie wymaga stosowania zbiornikéw na wode ani zelu
sprzegajgcego, aby umozliwi¢ dobrg transmisje sygnatu.
Zamiast tego zastosowano innowacyjnga, elastomerowa
kulke koncéwki, ktéra zapewnia doskonate sprzezenie
miedzy sonda a materiatem. Dzieki wszystkim tym
- F l cechom sonda RUP1 eliminuje

_ konieczno$¢ interpretowania

B Wykreséw na ekranie oscyloskopu
przez wykwalifikowanych
operatoréw i zwalnia przestrzen
hali produkcyjnej, poniewaz nie sg
wymagane zbiorniki zanurzeniowe
ani maszyny wspoétrzednosciowe
do gtebokich etwordéw.

@ www.renishaw.pl/rupl

28

Sonda wizyjna
RVP

Bezdotykowa sonda
wizyjna REVO (RVP) jest
rowniez wykorzystywana
w catym fancuchu
dostaw branzy
motoryzacyjne;j.
Pomaga w zmianie
profilu produkcji na
czesci do pojazdéw
elektrycznych.

Sonda RVP idealnie
nadaje sie do kontroli
stojandéw silnikéw
pojazdéw elektrycznych.

@ www.renishaw.pl/ryp
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Redukcja kosztéw energii dzieki
zabudowanym enkoderom FORTIS™

Serig’enkoderéw FORTIS™ zaprojektowano w celu
poprawy wydajnosci obrabiarek, wydtuzenia czasu
pracy i niezawodnosci oraz poprawy efektywnosci
montazu, konserwacji i serwisowania, poniewaz
wszystkie te czynniki mogamieé wptyw na
produktywnos¢ i zuzycie energii.

Dzieki ulepszeniu uszczelnienia obudowy enkodera
FORTIS zmniejszono zuzycie sprezonego powietrza
i jego utrate z uktadu oczyszczanie sprezonym
powietrzem, co skutkuje nizszymi kosztami
eksploatacji i wieksza trwatoscia systemu. System
FORTIS charakteryzuje sie do 70 procent nizszym
zuzyciem powietrza przez ukfad oczyszczania
sprezonym powietrzem w poréwnaniu z innymi
zabudowanymi enkoderami optycznymi. Znaczaco
przyczynia sie to do zmniejszenia zuzycia energii w
okresie eksploatacji maszyny.

@ www.renishaw.pl/fortis

Piec lat testéw, w hajtrudniejszych warunkach,

ito firmie Renishaw opracowanie
i udoskonalenie nowych zaawansowanych
uszczelek wargowych DuraSeal™. Charakteryzujg
sie one doskonatqg odpornosciq na Scieranie

i dziatanie srodkéw smarnych w obrabiarkach,
doskonatym uszczelnieniem i ochrong przed
whnikaniem o stopniu ochrony IP64 w potgczeniu
z funkcjq oczyszczania sprezonym powietrzem”.

lan Eldred, gtéwny inzynier mechanik 9 9
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? § T < i zaoszczedzic ponad jednq tone CO, rocznie
Nasze starania w Celu OSqunIQCIa Zerowej emISjI netto . Wporéwnaniu V4 a[ternatywnymi produktami_
. Kolejnym etapem z naszej strony jest poprawa
sprawnosci-uktadéw hydraulicznych o 400 procent,

Pomagamy partherom w zmniejszeniu S iecTeH e 00T W°"°§ 9
kosztow i uzyskaniu zrownowazonej produkcji Marcus Pont, dyrektor generalny Domin

Brytyjska firma Domin Fluid Power Ltd. (Domin)
zrewolucjonizowata branze hydrauliczna, wykorzystujac
nasza technologie wytwarzania przyrostowego przy
uzyciu metalu (AM). Przeprojektowata catkowicie
serwozawory, aby zaoferowa¢ zmodernizowany produkt
W nizszej cenie.

RENISHAWE

RenAM 500Q

»WierzyliSmy, ze wytwarzanie przyrostowe przy uzyciu
proszkéw metalu jest ostatnim elementem naszej
uktadanki. Mielismy pewnos¢, ze wprowadzenie tej
technologii bedzie prawdziwq rewolucjq w branzy

i wywrze pozytywny wptyw”, wyjasnit Marcus Pont,
dyrektor generalny firmy Domin. ,tgczqgc technologie
AM z innymi innowacjami, takimi jak sterowanie
silnikiem szybkobieznym, nowoczesnymi uktadami
elektronicznymi, analizq duzych zbioréw danych

(big data) i technologiami pokrewnymi, mamy
prawdziwy potencjat do uzyskania przetomu na rynku.

»Istnieje wazny powéd, dla ktérego potrzebna jest

rewolucja — jest nim witasnie zrownowazony rozwaj.

W Stanach Zjednoczonych sama branza zwigzana

z hydraulika marnuje rocznie okoto 300 milionéw ton —

CO, w wyniku niesprawnosci ukfadu”, dodat Pont. —~l )
~Wydajniejsza i sprawniejsza technologia mogtaby

realnie wptyna¢ na poziom globalnych emis;ji".

Jak dziata wytwarzanie przyrostowe (AM)? Polega na
budowaniu litego elementu metalowego warstwa po
warstwie w wyniku spiekania proszku metalowego
laserem. Wytwarzanie przyrostowe wigze sie z petna
swoboda projektowania. Dzieki temu firma Domin
moze produkowac przedmioty o ztozonych ksztattach,
bez uzycia oprzyrzadowania, przy minimalnej liczbie
operacji i montazu. Technologia AM przy uzyciu
proszkéw metalu umozliwia uzyskanie czesci o ztozonej
geometrii z takimi elementami wewnetrznymi, jak
struktury kratowe i-kanaty chtodzace. Wytwarzane sa
czesci o dobrym stosunku wytrzymatosci do wagi, ktére
wymagajg zastosowania mniejszej iloSci materiatu

niz w wypadku obrébki konwencjonalnej, poniewaz
struktura powstaje tylko tam, gdzie jest potrzebna.

@ Aby przeczytaé petne studium przypadku,
odwiedz witryne www.renishaw.pl/domin

Firma Renishaw zaprojektowata réwniez struktury
nosne, aby umozliwi¢ tatwe usuwanie proszku.
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Z duma wspieraliSmy Sir Bena Ainsliego i INEOS
TEAM UK, w trakcie wyscigu PRADA America's Cup
World Series, ktdry odbyt sie w Grudniu 2020 .

Jako oficjalny partner zespotu, wniesliSmy nasza
wiedze inzynieryjng z zakresu precyzyjnych
pomiardw i produkcji addytywnej (AM) i pomoglismy
w zbudowaniu zaawansowanej technologicznie
todzi. Aby obejrze¢ film, odwiedz strone
www.renishaw.com/ineos
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Prawa autorskie do gtéwnego obrazu: C Gregory.

Zdjecie: Harry KH/INEOS Team UK
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,,To, co zapewniamy naszym klientom, wykracza
daleko poza innewacyjne produkty i sSwiatowej
klasy \produkcje. Partnerzy ufajg nam, ze
zapewnimy lokalng pomoc techniczng wtedy,
gdybedaq jej potrzebowaé. Z uzyskanych od
nich informacji wynika, ze oferowana przez nas
wiedza techniczna, infrastruktura serwisowa
oraz gama produktéw sqg niezrownane i to daje
klientom przewage.”

Will Lee, Dyrektor Generalny

»Naszym zdaniem czynnikiem odrézniajgcym
dobre firmy od organizacji Swiatowej klasy
jest poziom pomocy technicznej oferowanej
klientom po sprzedazy i przez caty okres
eksploatacji produktu”.

Martin Carr, ds. obstugi globalnej

Przedstawiamy
inzynieréw ds.

Pomoc technicznag Lo _. - zastosowar
na Cal'ym éWieCi < R -. ’ . . - ' Skorzystaj z miedzynarodowej sieci doswiadczonych

inzynieréw ds. zastosowan

Firme Renishaw zatozono w Wielkiej Bryta

roku. Od tego czasu rozszerzyla dziatalnosé Pakiety oprogramowania Renishaw do obrabiarek

et ALV - . utatwiajg tworzenie programoéw do ustawiania przedmiotu
swiat. Na dzien dzisiejszy jest obecna w 36 k obrabianego, pomiaréw narzedzi i automatycznej

a 95 procent sprzedazy pochodzi spoza Wielk . - e aktualizacji ich offsetéw. Jednak w przypadku trudnych
Brytanii. Flrma‘skup'Ia 2z el 2z el E glob - —— A — e, [ i Ztozonych zastosowan zespdt inzynieréw ds. zastosowan g
pomocy technicznej dla klientéw od moment B . ; .~ zapewnia kompletne rozwigzanie z indywidualng pomoca
rozpoczecia sprzedazy i przez caty cykl : — techniczng nawet po instalacji.

eksploatacji produktu. .
) . . ! = Nasi inzynierowie pomagaja klientom w rozwigzywaniu

Zakres oferowanej przez nas pomocy obejmuje . - . problemodw, bazujac na wieloletnim doswiadczeniu.

naprawy, wymiany, serwis i kalibracje. W tym artyku y = i Na kolejnych stronach przedstawiamy kilku inzynieréw r

przedstawiamy mozliwosci trzech naszych globalnyc o ds. zastosowan.
centréw pomocy technicznej zlokalizowanych w obu '
Amerykach, Europie i Azji. Te lokalne osrodki oferuja
ustugi serwisu, napraw, kalibracji i pomocy technicznej
dla wszystkich klientéw, niezaleznie od ich wielkosci,
wartosci czy lokalizacji.




RBE (naprawa
poprzez wymiane)

Jedna z najpopularniejszych ustug pomocy
technicznej, ktére oferujemy, jest ustuga RBE
(naprawa poprzez wymiang). Oznacza to,

ze jesli trzeba pilnie wymienié sprzet, aby uniknaé
kosztownych przestojow, urzadzenie zastepcze moze
by¢ dostepne na miejscu juz nastepnego dnia.

Ten pionierski program pozwala nam szybko
reagowac na potrzeby klientéw. RBE (naprawa
poprzez wymiane) jest czesto wybierang opcja,

gdy chce sie uniknaé¢ przestojéw.

Ta ustuga pozwala na szybkie przywrécenie maszyn
do pracy, skraca czas przestoju i minimalizuje koszty
spowodowane dtugotrwatym przestojem.

Ponad 25 lat temu w Niemczech utworzyliSmy . .
centrum pomocy technicznej oferujace ustugi Przedstawia my

ponownej kalibracji. Aby rozszerzy¢ oferte ustug dla o 0 = .
klientéw z krajéw Europy kontynentalnej, obecnie InZynierow ds. zastosowan

inwestujemy w ludzi i sprzet. Pozwoli nam to
sprostacé rosngcemu zapotrzebowaniu i zapewnié

bardziej proaktywne wsparcie posprzedazowe. . .- > y Andy Sage

Szkolenia dla rozwijajacego sie zespotu zapewnia A . i .
istniejgca grupa wykwalifikowanych technikéw Stanowisko: Gtéwny inzynier ds.
Renishaw GmbH. Niektérzy z nich maja ponad zastosowan

20-letnie doswiadczenie w pracy w firmie Renishaw. .
Staz pracy: 36 lat

»W regionie EMEA duzo inwestujemy w potencjat .. . .
serwisowy i wprowadzamy innowacje w zakresie Lokallzaqa.: W'el ka Brytania, EMEA
nowych ustug, aby nasi klienci mogli maksymalnie (Europa, Bliski Wschéd, Afryka)
wykorzystaé¢ zakupione urzgdzenia”, wyjasnia : -
Rainer Lotz, prezes regionu EMEA. ,,Chcemy miec¢ % ' - - S
pewnosé, ze gdy nasi klienci potrzebujqg ustugi, to ' ] W regionie EMEA. Obejmuje ona
dostarczamy jq w przejrzysty sposéb, po przystepnej szkolenia, wizyty i zdalne wsparcie.
cenie i zawsze na czas”.

Andy zapewnia pomoc technicznag

»Moim pierwszym duzym sukcesem byta praca nad
»Zapewnienie doskonatosci w obstudze jest obroébkqg korpusow silnikéw lotniczych na trzech nowych
gtéwnq czesciq zobowigzania firmy Renishaw : I - tokarkach pionowych dla gtéwnego dostawcy silnikow
wobec klientéw” , kontynuuje Lotz. ,Mozliwosc lotniczych. Dzieki zastosowaniu podejscia ,,testuj, skrawaj

:vc_\l/l'qakdtzz::r':ezzrz'r;/o;{z Zicggfz’;z SJI-Z gF:_: oeclilslgfga‘:gcji i zmierz” i pomiarowi krytycznych elementdw klient mogt
osiggng¢ wartosci zuzycia paliwa okreslone przez linie

i zapewnienie, ze dzieki regularnej kalibracji

. . . i 3 & H ”
pozostaje on tak samo skuteczny jak w dniu a : lotnicze”.
zakupu, to cos, w co mocno wierzymy”. ;

. »W ramach innego projektu, wraz z zespotem fachowcow
Podobnie jak pozostate oérodki Renishaw, niemieckie _ ' zademonstrowatem japoriskiemu producentowi OEM
centrum nieustannie wspiera dziatania w kierunku | — . mozliwosci pomiaréw do ustawiania potozenia osi
zréwnowazonego rozwoju. Ograniczenie do - ; obrotowych. Dzieki temu klient zmienit podejscie do

minimum wysytki produktéw do Wielkiej Brytanii Korzvstania sond do ustawiania maszvn 5-osiowvch”.
w celu ich serwisowania to tylko jeden z przyktadéw yaorzveay ustawiani 2y lowych".

naszego zaangazowania w utrzymanie niskiej emisji
gazoéw cieplarnianych.

s
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Laboratoria kalibracyjne Wykwalifikowani technicy
Nasze laboratorium kalibracyjne oferuje ustugi Doswiadczenie amerykanskich technikéw
testowania, naprawy i ponownej kalibracji serwisowych obejmuje dogtebna
Renishaw Inc, USA i pomaga klientom w zapewnieniu optymalnego znajomosé naszego portfolio produktéow P
dziatania produktéw Renishaw w catym okresie ich — co$, co staramy sie przekaza¢ nowym

i . _ - . e R - 8 eksploatacji. Ustugi kalibracji oferowane w naszym
DOSWIad ~2C ' : ~1 NC =110 a =Y ] == A i centrum w Ameryce Pdtnocnej sa certyfikowane
- <t p . zgodnie z norma ISO 17025 przez A2LA. Oferujemy
e R . / e gl Z tez ustugi kalibracji w trybie przyspieszonym.
Warunki srodowiskowe naszego laboratorium sa
precyzyjnie kontrolowane i stabilne w czasie, aby
zapewni¢ doktadna kalibracje.

technikom, gdy dotaczajg do zespotu.

: :
i

Centrum pomocy technicznej Renishaw Inc znajduje
sie w sercu naszego najnowoczesniejszego obiektu
w poblizu Chicago, ktéry zostat otwarty w 2017

roku. W petni wyposazone centrum serwisowe
prowadzone jest przez 11 wykwalifikowanych
technikoéw, ktérych zadaniem jest jak
najskuteczniejsze wspieranie klientéw.

Oferujemy szeroki zakres ustug testowania,
naprawy i kalibracji, w tym opcje RBE

(naprawa poprzez wymiang), aby pomaéc naszym
klientom zminimalizowa¢ przestoje i zwiekszy¢
ich produktywnos¢.

.| Przedstawiamy
T— inzynieréw ds. zastosowan

Mike Blaise

Stanowisko: Starszy inzynier ds.
zastosowan

Staz pracy: 26 lat
Lokalizacja: Stany Zjednoczone
Ameryki

Mike zajmuje sie pomoca techniczna
w zakresie sprzetu obrabiarkowego,
instalacji sond, szkolenia klientéw
oraz zastosowan.

»COS, czego nauczytem sie przez lata, to by¢ cierpliwym

i naprawde stuchacd, gdy prébuje zrozumiec problem
klienta. Cho¢ nasze produkty zapewniajg ogdlne
rozwiqgzania dla wielu wyzwan, potrzeba dobrego zespotu
ds. zastosowan, aby wypetnic luki i dostarczy¢ kompletne
rozwigzanie. A to obejmuje réwniez zapewnienie pomocy
technicznej po instalacji.

Moim zdaniem, jednym z najwazniejszych produktoéw,
ktore sq niezbedne w mojej pracy,jest pakiet

Inspection Plus. tatwo sie go nauczyc, jest prosty

w obstudze, mozna go tez dostosowac do indywidualnych
wymagan klienta”.
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Renishaw KK, Japonia

Swietujemy 40
lat wspierania
klientéw z Japonii

Rynek japonski jest dla nas bardzo wazny. Dlatego tez
otworzylismy w 1982 roku biuro pomocy technicznej
Renishaw KK w Tokio. W 2022 roku ten osrodek
obchodzit 40-lecie zatozenia. To wyczyn, ktory udato
sie osiggnac bardzo niewielu firmom produkcyjnym

z Zachodu.

Nasze wieloletnie relacje biznesowe oznaczaja, ze
zdobylismy zaufanie klientéw. Zapewnialismy im
natychmiastowa wymiang czesci, tam gdzie to mozliwe,
oraz przez caty okres eksploatacji produktow.

Nasza obecnos¢ zaréwno w Tokio, jak i Nagoi oznacza
poziom obstugi klienta, ktéry docenili klienci w Japonii.

W 2019 roku nabylismy budynek w Nagoi, aby

jeszcze bardziej rozszerzy¢ mozliwosci logistyczne

i wsparcia rozwoju rozwigzan dla klientéw. W 2020
roku otworzylismy laboratorium kalibracji, w ktérym
przeprowadzono juz ponad 1000 ponownych kalibracji.

Obecnie remontujemy czes¢ budynku, aby pomiescic
zapasy enkoderow i sprawdzianéw z osrodka w Tokio.
Chcemy tez rozszerzy¢ oferte szkolen dla klientéw

i rozwéj zastosowan.

Aby dowiedziec sie wiecej o wsparciu sprzedazy
dostepnym w danej okolicy, odwiedz witryne
www.renishaw.pl/support
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. Wyznajemy podstawowa zasade, zgodnie z ktérg sukces
‘*\ bierze sie z opatentowanych i innowacyjnych produktdw,
wysokiej jakosci wytwarzania oraz zdolnosci do

=¥ a—iRA&4 807 40 JA4E

Celebrating 40 years in Japan (1982 - 2022 )

RENISHAW - |
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Przedstawiamy
inzynieréw ds. zastosowan

Martin Summers

Stanowisko:
Kierownik techniczny
ds. metrologii przemystowej

Staz pracy: 15 lat
Lokalizacja: Hong Kong, APAC

Martin kieruje zespotem inzynieréw ds. zastosowan,
ktérzy obstuguja region Azji i Pacyfiku.

»Najbardziej interesujg mnie projekty dotyczgce obrobki
adaptacyjnej, z wykorzystaniem standardowego
programowania elektrostykowego, ktérymi zajmowatem
sie w branzy 3C (komputery, komunikacja i elektronika
konsumencka), w przemysle lotniczym, a nawet do
projektowania két ze stopow lekkich. M6j ulubiony projekt
przygotowatem dla klienta z branzy MRO dla przemystu
lotniczego w Singapurze. Rozwijalismy go razem,

a w rezultacie uzyskalismy zautomatyzowany program,
ktory obejmowat program obrébki adaptacyjnej, pomiar
przedmiotu, aktualizacje offsetow narzedzi i w razie potrzeby
ponownq obréobke przed ostatecznq kontrolq.

Renishaw KK oferuje pomoc
techniczna lokalnym klientdw,
dysponujac placowkami w Tokio

i Nagoi. Na zdjeciu przedstawiono
gtéwne biura i pomieszczenia dla
pracownikéw w nowym budynku
w Nagoi.

»Rozmowa z klientem, utworzenie pomystowego rozwigzania,
a nastepnie wykorzystanie doswiadczenia w celu
dostarczenia rozwigzania jest wysoce satysfakcjonujgce”.

41

zapewnienia pomocy technicznej lokalnemu klientowi. -
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apply innovation™ apply innovation™

Kontrola czesci bezposrednio w linii produkcyjnej

Uniwersalny sprawdzian
orodukcyjny Equator™

Internal Angle

- Cenire eiroe plot
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Dodatek do oprogramowania

Rola Renishaw w okresie
eksploatacji obrabiarki

Uniwersalny sprawdzian produkcyjny Equator™

W zastosowaniach, w ktorych r6zne przedmioty produkuje sie

w partiach zmienianych co kilka tygodni, doskonale sprawdza sie
mozliwos¢é szybkiego przezbrojenia sprawdzianu Equator do kontroli
innych czesci.

Podstawe innowacyjnej technologii sprawdzianu stanowi tradycyjne
poréwnanie produkowanych czesci z przedmiotem wzorcowym.
Ponowny pomiar przedmiotu wzorcowego jest réwnie szybki, co pomiar
czesci produkeyjnej i zapewnia natychmiastowg kompensacje wptywu
wszelkich efektéw termicznych z hali.

) Precyzyjne ustawienie Utatwienie pracy dzieki Wsparcie lokalnego serwisu
www.renishaw.pl/equator ﬂﬂ [ > ] 0 maszyny na kazdym intuicyjnym interfejsom w Renishaw dla producentéw
etapie jej budowy prostym i wygodnym wydaniu maszyn i klientéw koncowych.

Renishaw Sp. z 0.0., ul. Osmanska 12, 02-823 Warszawa +48 22 577 11 80 poland @ renishaw.com

© 2022 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone
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apply innovation™

PROJEKT | BUDOWA | OBROBKA | KONTROLA

Caly tancuch
procesu AM

Czy Twoj partner w dziedzinie wytwarzania przyrostowego (AM)
zapewnia kompleksowa wiedze i wsparcie?

Tylko jedna firma w branzy wytwarzania przyrostowego oferuje technologie
i doswiadczenie, ktére umozliwiajg wydajne drukowanie 3D z proszkéw
metalu ORAZ kontrole nad wszystkimi procesami obrébki wykanczajgcej

i kolejnymi.

Jesli potrzebujesz kompleksowej kontroli procesu AM, skontaktuj sie z firmg

Renishaw. g M > m
n o -

Renishaw Sp. z o0.0., ul. Osmanska 12, 02-823 Warszawa +48 22 577 11 80 poland @renishaw.com

© 2022 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone
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