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System QC20 ballbar umozliwia najszybszg i najskuteczniejszg kontrole i diagnostyke
stanu technicznego obrabiarek. Diagnostyka z uzyciem systemu ballbar jest powszechnie
uznawana w miedzynarodowych normach, jest tez niezbedna do zapewnienia jakosci

W produkcji.




Podstawa procesu

Jakos¢ wytwarzanych czesci zalezy od doktadnosci
obrabiarki. Bez zrozumienia jej profilu btedu nie ma pewnosci,
ze podzespoty mieszczg sie¢ w zakresie specyfikaciji.

Dokfadny pomiar i ustawianie obrabiarek sg zasadniczym
elementem kontroli procesu w celu zapewnienia najlepszych
parametrow i stabilnego srodowiska roboczego w trakcie
obrébki. Okreslenie wydajnosci procesu umozliwia redukcje
kosztéw i poprawia produktywno$c.
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Wysoko ceniona w branzy weryfikacja

stanu obrabiarek

Nawet majgc najlepsze maszyny i operatoréw, mozna
zetkng¢ sie z wadami pochodzenia sprzetowego.
Produkowanie ztych czesci pocigga za sobg takie koszty,
jak czas, pienigdze, a nawet utrate klientéw! Nikt nie
nastawia sie na produkowanie wadliwych czesci. Zte
oprzyrzgdowanie, zuzyte wrzeciona lub nieprawidtowe
zacisniecie przedmiotu obrabianego moga by¢ przyczyng
wad wymiarowych i chropowatosci powierzchni. Gtéwne
przyczyny wad mozna jednak zwykle przypisa¢ btedom
pozycjonowania obrabiarki. Ich zrédtem sg btedy
geometryczne, dynamiczne i luzy w samej obrabiarce.

QC20 ballbar oferuje prostg metode wykonania obrazu
wydajnosci systemu, ktéry daje wiedze na temat
wydajnosci procesu w celu zmniejszenia ilosci odpadow

i rozwigzania wykrytych probleméw. Na podstawie
uzyskanych wartosci parametréw i wynikéw ilosciowych
wiele btedéw mozna czesto naprawic¢ w ciggu kilku minut.
Nie ma znaczenia, czy testowana maszyna jest nowa,
czy stara — wszystkie moga miec¢ btedy.

Sekretem produkcji bez brakdw jest wiedza o tym, jak
dobre sg obrabiarki, co pomaga w planowaniu produkc;ji i
wprowadzaniu korekt w razie potrzeby.

W przesztosci mozna byto to osiggnaé przez
czasochtonne testy obrébki skrawaniem lub kontrole

z wykorzystaniem przedmiotéw wzorcowych — $wietne
rozwigzanie, jesli przedmiot ma wymiary podobne do
wzorca, za$ mniej przydatne w wielu innych sytuacjach.

»>

Test tokarki przy uzyciu systemu ballbar QC20

Krétsze przestoje obrabiarki

Obrabiarka “dopasowana do zadan” bedzie zapewnia¢
bezbtedna obrébke w sposéb staty i bedzie w mniejszym
stopniu narazona na nieplanowane przestoje. Oznacza to
wiecej czasu na skrawanie, a takze umozliwia personelowi
obstugi technicznej zaprzestanie zajmowania sie naglacymi
problemami i podjecie dziatan proaktywnych.

Regularna kontrola stanu technicznego obrabiarek

z rozbudowana diagnostyka zrodet wszelkich btedéw oznacza
mozliwos¢ zminimalizowania zakresu obstugi technicznej

i skupienia si¢ na wartosciowych pracach zapobiegawczych.
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Przeglad systemu

System QC20 ballbar

QC20 to teleskopowy czujnik potozenia liniowego o bardzo wysokiej doktadnosci, wyposazony w precyzyjne kulki na

obu koncach. Kulki przetwornika ballbar zamocowane sg magnetycznie w weztach kinematycznych obrabiarki, gdzie

jeden z nich jest zamocowany na stole obrébczym drugi zas we wrzecionie. Podczas uzytkowania, kulki sg umieszczone
pomiedzy precyzyjnymi magnetycznymi uchwytami; jeden przymocowany do stotu maszyny, a drugi do wrzeciona maszyny
lub obudowy wrzeciona. Umozliwia to wykonanie pomiaréw niewielkich zmian promienia podczas obrotu wokét ustalonego
punktu. W przypadku wiekszych obrabiarek mozna tgczy¢ prety przedtuzajace o dtugosci 50, 150 i 300 mm w celu
wykonania testéw o promieniu do 1350 mm. W przypadku mniejszych obrabiarek dostepne sg akcesoria do obstugi testow
Z wymaganiami promieniowymi mniejszymi niz 100 mm.

System ballbar posiada wskaznik stanu LED, ktory

pokazuije stan baterii, komunikaciji i usterki. Przetwarzanie Mozliwos¢ wykonywania
sygnatu odbywa sie w systemie ballbar, a dane sg

przesytane do komputera interfejsem Bluetooth® Low pomiarow

Energy Niezawodna technologia bezprzewodowa oznacza System QC20 ballbar pozwala na wykonywanie
brak probleméw zwigzanych z operowaniem przewodami, pomiaréw szerokiego zakresu btedéw obrabiarki,
testy przy zamknietych drzwiach obrabiarki i redukcje ktdre mozna podzielié na dwie kategorie.

prawdopodobienstwa uszkodzen. . )
Ponizej przedstawiono przyktadowe btedy.

Gtéwne cechy i zalety Herplg ol
Te btedy majg te samag wielkos¢ niezaleznie od
D predkosci posuwu.
Kinematyczne mocowania kulowe zapewniajg D

bezpieczne i powtarzalne potozenie systemu ballbar.

~ ™

Uchwyt srodka obrotu oraz uchwyt do wrzeciona D
umozliwiaja wszechstronny montaz w $rodowisku
obrabiarki. .
Dynamika
| | Te btedy bedg zaleze¢ od predkosci posuwu.
Skalibrowany precyzyjny czujnik liniowy. D
System ballbar QC20 jest dostarczany w walizce, D

ktéra zapewnia solidng ochrone przy maksymalnej

przenosnosci. | |
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Na czym polegaja testy wykonywane przy
uzyciu systemu ballbar

Trzy etapy diagnostyki obrabiarki z uzyciem systemu ballbar QC20

il Ustawianie H Zbieranie danych El Analiza danych
System ballbar QC20 jest Podczas testu i diagnostyka
zamontowany na obrabiarce oprogramowanie Ballbar Oprogramowanie Ballbar
miedzy dwoma powtarzalnymi 20 wyswietla w czasie 20 mierzy i diagnozuje
gniazdami magnetycznymi. rzeczywistym wykres charakterystyke swoistych
Do przeprowadzenia testu zdolnosci do $ledzenia biedow obrabiarki. Dane
wymagany jest prosty okregu.

sg analizowane zgodnie
z normami dotyczgcymi stanu

i ] technicznego obrabiarki ISO
oprogramowania, skiadajacy 230-4, ANSI/ASME B5.54.
sie z serii ruchéw GO2 i GO3.

program pomiarowy
utworzony w pakiecie

Test standardowy

W standardowym tescie obrabiarka wykonuje
dwa kolejne przemieszczenia wzdtuz okregu
— jedno w kierunku zgodnym, a drugie

w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu
wskazdéwek zegara. W praktyce dodawane
jest przemieszczenie po tuku przed oraz po
wykonaniu przemieszczenia wzdtuz okregu,
co umozliwia przyspieszenie obrabiarki,

a potem wyhamowanie.

Test na tuku czesciowym

System QC20 ballbar moze wykonac test na
tuku 220° w ptaszczyznach przechodzgcych
przez o$ $rodka obrotu. Oznacza to, ze
mozna wykonywac testy ballbar w trzech
ortogonalnych ptaszczyznach bez potrzeby
zmiany potozenia uchwytu srodka obrotu,

co przyspiesza testowanie. Wyniki sg
wyswietlane w funkciji raportu — ,analiza
wolumetryczna” — z zapewnieniem, ze
wszystkie dane zostaty zebrane wokdt tego
samego punktu odniesienia. Testowanie

na tuku czesciowym upraszcza testowanie

osi Z. Nie wymaga niestandardowego
zamocowania i redukuje wymagania dotyczace
przemieszczenia osi, np. 0 100 mm krétszy
przejazd osi Z w tescie z promieniem 150 mm.

www.renishaw.com/qc20 5



Akcesoria

Zestaw wyposazenia
pomochniczego 360° do
Odlegtosé = 220 mm od osi
tokarek bezpieczna w osi X
Odlegtosé = 330 mm od osi

Ten zestaw umozliwia przeprowadzenie testu 360° : .
o i X bezpieczna w osi Y
na promieniu 100 mm w celu zdiagnozowania < - - : p
. ) . Srednica wrzeciona | 225 mm (inne beda wymaga¢ do-
swoistych btedéw tokarki. datkowej podstawy magnetycznej)

Glowica narzedziowa | Mozna podtgcza¢ chwyty narze-
dziowe 20 mm lub 25 mm

Zestaw sktada sie z zespotu ramienia, ktory
mocuje sie do gtowicy rewolwerowej tokarki,

. . Sterowanie CNC interpolacja kotowa w ptaszczyz-
oraz zespotu dragzka wrzeciona mocowanego do nie ZX
WFZG.CIOﬂa tokarki. Oba zespofy sq wyposazone Na tokarkach z ograniczonym przesuwem osi mozna wykonac test
w gnlazda magnetyczne do mocowania systemu z promieniem 50 mm przy uzyciu zestawu wyposazenia pomocniczego.
QC20 ballbar.

Kalibrator ballbar

Kalibrator ballbar wyprodukowano z materiatu o wspdtczynniku
rozszerzalnosci temperaturowej bliskim zeru. Stuzy
on do kalibracji dtugosci systemu ballbar.

W potaczeniu z kalibratorem system

QC20 ballbar umozliwia kalibracje btedéw
bezwzglednych (a nie wzglednych) wartosci
skalowania osi i odchytki promieniowej. Mozna
kalibrowa¢ na dtugosciach 100, 150 i 300 mm.

|

W

"
\
|
.
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Zestaw wyposazenia
pomochiczego dla matych
okregow testowych

Zestaw wyposazenia pomocniczego do
matych okregdw testowych umozliwia
wykonywanie testow QC20 ballbar na
promieniu 50 mm (standardowy promien
wynosi 100 mm). Jest to idealne rozwigzanie
do testowania obrabiarek z krétkimi skokami
osi lub do zapewnienia rozszerzonej analizy
uktadow sterowania serwomechanizmami

w wigkszosci typow obrabiarek (mate okregi
wymagajg wiekszych wartosci przyspieszenia
i hamowania napeddw obrabiarki). Do obstugi
najmniejszych obrabiarek na zyczenie
dostepne jest akcesorium o promieniu 30 mm.

Przystawka VTL

Przystawka VTL umozliwia diagnozowanie
2-osiowych zastosowan CNC, jak np. tokarek
pionowych, maszyn do ciecia laserowego oraz
maszyn do precyzyjnego montazu. Zastepuje
gniazdo miseczkowe w podstawowej
konfiguracji i ogranicza przemieszczenie
tulejki centralnej z gniazdem w jednej osi.

Dzieki wykonywaniu testéw w ptaszczyznie
ZX przystawka VTL umozliwia wycofanie
centralnego gniazda magnetycznego po
wycentrowaniu bez utraty potozenia srodka.
Umozliwia to przestawienie maszyny

do potozenia poczgtkowego testu bez
wprowadzania btedéw przesuniecia w innych
osiach.

Urzadzenie ballbar do centrowania wrzeciona

W celu przeprowadzenia testéw zgodnych z normg ISO 10791-6 przy
uzyciu systemu QC20 ballbar gniazdo miseczkowe nalezy ustawi¢ przed
testem centralnie w osi wrzeciona. Chociaz norma ISO 10791-6 nie okresla
wartosci centrycznosci, w celu wyeliminowania btedu konfiguraciji testu,
gniazdo miseczkowe musi by¢ zorientowane wzgledem osi wrzeciona.

Urzgdzenie ballbar do centrowania wrzeciona utatwia centrowanie koncowki
narzedzia z osig wrzeciona.

www.renishaw.com/qc20 7
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Oprogramowanie Ballbar 20

Sprawdzanie i diagnozowanie
btedéw dziatania serwonapedow
i odchylen od sciezki

Oprogramowanie Ballbar 20 to wydajne i fatwe

W uzyciu narzedzie do uruchamiania i testowania
przez caty okres eksploatacji obrabiarki.
Oprogramowanie zbiera dane z systemu QC20
ballbar i automatycznie analizuje je zgodnie

z najnowszymi normami (ISO 230-4 i ANSI B5.54).

Ballbar 20 umozliwia wykonywanie kompleksowych
testéw jako ,niepowtarzalnych” albo z zastosowaniem
szablonu testu zdefiniowanego przez uzytkownika.
Zebrane dane sg wySwietlane w postaci wykresu,

a kazdy zdiagnozowany btad jest uszeregowany
wedtug jego wptywu na ogdlng doktadnosé
obrabiarki, wraz z wartoscig dotyczgca toleranciji
pozycjonowania.

Generator programu
pomiarowego

Generator umozliwia szybkie, automatyczne generowanie
programow pomiarowych CNC do przeprowadzania
testéw z systemem ballbar. Wystarczy zdefiniowac test

i wybra¢ typ sterownika obrabiarki (dostepnych jest kilka
domysinych typéw sterownikéw, ale mozna je dodawacé

i poddawac edyciji). Generowanie programu pomiarowego
odbywa sie jednym kliknieciem. Program mozna potem
edytowac i pobra¢ w celu tatwego przeniesienia na
obrabiarke CNC. Wygenerowane programy mozna
przechowywaé do wykorzystania w przysztosci.

Analiza wolumetryczna

Analiza wolumetryczna umozliwia wyswietlenie trzech
plikéw testow wybranych w ptaszczyznach ortogonalnych
(co podlega kryteriom dopasowania) na jednej stronie.
Nowa funkcja analityczna znajduje warto$ci minimalnej

i maksymalnej okragto$ci ogdlnej i przedstawia ,,odchytke

sferycznosci” oraz wyniki poszczegdinych testow okragtosci.

Symulator systemu ballbar

Symulator systemu ballbar jest wydajnym narzedziem
wspomagajgcym podejmowanie decyzji dotyczacych
dziatan naprawczych lub przewidywania konserwaciji.
Pozwala to uzytkownikom przeglada¢ wyniki testu na
ekranie, a nastepnie wprowadzaé konieczne modyfikacje
geometrii obrabiarki, luzéw i parametréw dynamicznych
na zasadzie wykonywania préb w scenariuszach typu

»a Co, jesli” w odniesieniu do graficznych wynikéw testu
ballbar, odchytki okrggtosci i tolerancji pozycjonowania.

Raporty analiz

Zebrane dane mogg by¢ wyswietlane w postaci raportow
analiz zgodnie z jednym z wielu miedzynarodowych
standardow (jak np. ISO 230-4, ANSI B5.54), a takze
przy wykorzystaniu kompleksowego formatu analizy
Renishaw. Oprogramowanie Ballbar 20 porzgdkuje
zdiagnozowane btedy zgodnie z ich znaczeniem

dla ogdlinej doktadnosci obrabiarki, umozliwiajac ich
skorygowanie.

Historia obrabiarki

Mozna tatwo przeglgdac historig testéw danej obrabiarki
w celu monitorowania zmiennosci jej parametrow
technicznych w czasie, co umozliwia:

* Przewidywanie zadan konserwacyjnych
z wyprzedzeniem, aby ograniczy¢ nieplanowane
przestoje.

¢ Poréwnanie parametréw przed i po awarii w celu
okreslenia zadan konserwacji naprawcze;.

* Przeglad efektow konserwacji i zadan serwisowych
w czasie rzeczywistym.

* Ocene historii obrabiarki w celu zidentyfikowania
powtarzajgcych sie problemoéw i skutecznosci
poprzednich napraw.

Wyniki sg wyswietlane w sposdb graficzny. Mozna
wybrac¢ sposréd standardowych wartosci parametrow
raportu, na przyktad; okrggtosc i prostopadtos¢. W celu
gtebszej analizy mozna wybrac poszczegdlne punkty
wykresu z oryginalnego raportu z testu i wykresu
biegunowego.

www.renishaw.com/qc20 9



Oprogramowanie Ballbar Trace 'v?

Elastyczne oprogramowanie rozszerza mozliwosci _’l P .
zbierania danych w dziedzinie czasowej ¥’ ISO
Oprogramowania Ballbar Trace przeznaczonego do stosowania z systemem ballbar QC20 10791-6 .
mozna uzy¢ do testowania doktadno$ci kinematycznej maszyn 4- i 5-osiowych (maszyn 1

z trzema osiami liniowymi i jedng lub dwiema osiami obrotowymi).

Dane w czasie rzeczywistym sg rejestrowane przez oprogramowanie Ballbar Trace,
spetniajgc norme raportowania ISO 10791-6 z maksymalnym i minimalnym odchyleniem.

I b
/
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Wszyscy odnoszg korzysci

System ballbar QC20 umozliwia szybka weryfikacje stanu technicznego
obrabiarki, co jest korzystne dla wielu funkcji obrébczych.

&

Poznaj petny potencjat obrabiarki. Dobierz
wtasciwg obrabiarke do kazdego zadania, aby
osiggnac¢ fabryczne tolerancje i zmniejszy¢
ilos¢ odpadow, przerdbek oraz czasochtonnych
proceséw ustawiania i kontroli.

&

Zademonstruj stan techniczny obrabiarki po jej
uruchomieniu.

&

Raporty z testéw stanowig dowdéd dziatania
zgodnie z migdzynarodowymi normami,
spetniajgc wymogi audytéw. Sg one réwniez
atutem podczas ubiegania sig o kontrakty.

&

Wadrazaj programy konserwacji zapobiegawczej
dzieki regularnej kontroli stanu technicznego
obrabiarki

&

Duze mozliwosci diagnostyczne zapewniaja
0g6lng ocene stanu technicznego obrabiarki.
Pozwala to na dokfadniejsze oszacowanie czasu
pracy technika, w celu oceny stanu maszyny

i przywrdcenia jej doktadnosci. Raporty z testow
sg konkretnym dowodem wykonania obstugi, co
zwigksza poziom zaufania klienta.

www.renishaw.com/qc20 11



‘ ‘ System QC20 ballbar umozliwia
wykrycie w ciggu 10 minut wielu btedéw
kinematycznych w obrabiarce. Dzigki temu
mozemy szybko zidentyfikowaé przyczyny
niskiej jakosci obrobki, zapewniajac
identyfikowalnos¢ i rozwigzywanie
zwigzanych z tym problemoéw.
Guangdong Jinke Machine Tool Co. Ltd (Chiny) 39

‘ ‘ System QC20 ballbar szybko identyfikuje
problemy bez potrzeby demontazu
podzespotow obrabiarki tylko po to, aby
sprawdzié, czy wszystko jest w porzadku

BOST Machine Tools (Hiszpania) 39

Sy\stem QC20 ballbar
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QC20 ballbar — dane techniczne

System QC20 ballbar

Rozdzielczos¢ czujnika

0,1 um

Doktadnos¢ pomiaru* (zmiennosé promie-
niowa)

+(0,7 + 0,3% L) um

Zakres pomiaru

+ 1,0 mm

Skok czujnika

Od -1,25 mm do +1,75 mm

Maksymalna szybkos¢ probkowania

1000 Hz

Obstugiwane promienie testowe**

Od 30 mm do 1350 mm

Typ baterii

Bateria litowa CR2 (3 V)

Trwatos¢ baterii

>200 typowych 3-minutowych testéw (12 godzin ciggtego wyswietlania na

zywo i zbierania danych)

Temperatura pracy

od 0°C do 40°C

* Obowigzuje od 15°C do 25°C
L = dtugos$¢ na ktérej mierzony jest btad.

Dane techniczne dla pomiaru btedu 10 pm na obrabiarce +0,73 pm.
Dane techniczne dla pomiaru btedu 100 um na obrabiarce +1,00 um.

** Do wykonania testu na promieniu 50 mm wymagany jest zestaw wyposazenia pomocniczego do matych okregéw testowych.
Maksymalny promien kalibracji 300 mm. Maksymalny promien ze standardowym zestawem 600 mm, do 1350 mm z dodatkowymi

facznikami przedtuzajacymi.

Komunikacja radiowa

Klasa

Urzadzenie Bluetooth Low Energy 5.0 klasy 2

Zasieg transmisji Bluetooth

Typowo 10 m

Moc wyjsciowa

Znamionowa 0 dBm, maksymalna 4 dBm

Pasmo czestotliwosci

2,402-2,480 GHz

Certyfikat i ponowna kalibracja

Systemy QC20 ballbar firmy Renishaw sg dostarczane ze szczegétowym certyfikatem kalibracji, co daje

gwarancje doktadnosci.

Hala produkcyjna oznacza najsurowsze warunki Srodowiskowe, a kazdy incydent podczas testu moze mieé
wptyw na dziatanie systemu ballbar. Firma Renishaw zaleca ponowng kalibracje systemu QC20 ballbar co
12 miesiecy, aby mie¢ pewnos¢, ze wykonywane pomiary sg zgodne ze specyfikacja.

Ustuga kalibracji obejmuje kontrole i testowanie systemu ballbar, wymiane gniazd magnetycznych i kulek,
poréwnanie z laserowym wzorcem odniesienia, obliczenie nowego wspétczynnika skali oraz wydanie

certyfikatu doktadnosci i identyfikowalnosci.

www.renishaw.com/qc20




Rozwigzania Renishaw do pomiarow
na obrabiarkach

Firma Renishaw oferuje game rozwigzan kalibracyjnych, ktére
pozwalaja na poprawienie parametrow technicznych obrabiarki,
wydtuzenie jej czasu pracy i optymalizacje harmonogramoéw
konserwaciji zapobiegawcze;.

Weryfikacja o Kompensacja
Zweryfikowanie Kompensacja
mozliwosci zmniejsza btgd miedzy

pozycjonowania maszyny, wskazanymi i rzeczywistymi
aby potwierdzic, ze spetnia pozycjami maszyny, aby
ona specyfikacje. poprawié jej wydajnosc.

Budowa Diagnostyka
Dokfadne ustawienie Regularne kontrole
osi podczas budowy stanu maszyny moga

maszyny zmniejsza btedy zidentyfikowa¢ zrédta
geometryczne i btedy rotaciji. bteddw i zminimalizowaé
nieplanowane przestoje.

y’ QC20

a® AxiSet™
Check-Up

14 System QC20 ballbar
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Innowacje firmy Renishaw zmienity branze
metrologii przemystowej

Firma Renishaw oferuje game rozwigzan kalibracyjnych do
obrabiarek, maszyn wspoétrzednosciowych i innych zastosowarn:

Laserowy system pomiarowy XL-80

* Rozwigzanie na najwyzszym poziomie w zakresie
certyfikowanej analizy systemdéw napedowych

 Certyfikowana doktadno$¢ pomiaru liniowego +0,5 ppm

Kalibrator osi obrotowych XR20
e Doktadnos¢ pomiaru do +1 sekundy tukowej

 Catkowicie bezprzewodowe dziatanie — szybka i tatwa
konfiguracja

System laserowy XK10

e Uniwersalne narzedzie laserowe do osiowania
i ustawiania obrabiarek i urzgdzen peryferyjnych

e Intuicyjne oprogramowanie zawierajgce doktadne
informacje o kazdym pomiarze

System wieloosiowego kalibratora
XM-60

e Pomiar w szesciu stopniach swobody w dowolnej
orientacji przestrzennej z jednego zamocowania

* Unikatowa technologia, optyczny pomiar skrecen
we wszystkich kierunkach i komunikacja za pomocg
Swiattowodu.

Sprawdzian AxiSet™ Check-Up do
obrabiarek

* Szybki pomiar doktadnosci osi obrotowych na obrabiarce

* Doktadne wykrywanie i raportowanie btedéow weztow
kinematycznych osi obrotowych
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Serwis i jakos¢

RENISHAW/d)

apply innovation™

Dzieki naszemu ciggtemu zaangazowaniu do swiadczenia ustug
i zapewniania jakosci mozemy zaoferowaé klientom kompletne
rozwigzanie

Szkolenie

Firma Renishaw oferuje szereg szkolen dla operatoréw
na miejscu u klienta lub we wtasnym centrum
szkoleniowym. Nasze doswiadczenie metrologiczne
pozwala na przygotowanie szkolenia nie tylko w zakresie
oferowanych produktéw, ale takze zwigzanych z nimi
zasad i metod wtasciwego postepowania.

Dzieki temu nasi klienci mogg zoptymalizowac¢ wtasne
procesy produkcyjne.

Pomoc techniczna

Nasze produkty zapewniajg poprawe jakosci

i produktywnosci, a my bedziemy dazy¢ do uzyskania
petnego zadowolenia klientéw poprzez utrzymywanie
jakosci obstugi klientdw na najwyzszym poziomie

i doswiadczenie na temat potencjalnych zastosowan
produktow. Kupujgc od firmy Renishaw system laserowy
lub ballbar, masz takze dostep do naszej sieci wsparcia
technicznego na catym Swiecie, wraz z fachowcami

w zakresie metrologii obrabiarkowej i serwisowania sprzetu.

Ustugi wzorcowania wykonywane przez firme Renishaw

w Wielkiej Brytanii sg zgodne z wymogami laboratorium
National Physical Laboratory (NPL), ktdre jest
sygnatariuszem CIPM MRA. Migdzynarodowe placowki
zajmujgce sie wzorcowaniem urzgdzen zapewniajg
spojnos¢ metrologiczng z wymaganiami urzedéw lokalnych.

www.renishaw.com/calibration

(, +44 (0) 1453 524524

14 poland@renishaw.com

Projektowanie i produkcja

Oprécz mozliwosci $wiadczenia kompleksowych ustug
projektowych we wtasnym zakresie, firma Renishaw ma
tez zaktady produkcyjne, w ktérych wytwarza niemalze
wszystkie podzespoty i elementy sktadowe oferowanych
urzagdzen. Daje nam to mozliwosé petnego zrozumienia
i kontrolowania procesu projektowania i wytwarzania.

Parametry laserowych systemdw firmy Renishaw sg
weryfikowane przez niezalezne laboratoria National
Physical Laboratory (NPL) w Wielkiej Brytanii oraz
Physikalisch-Technische Bundesanstalt (PTB)

w Niemczech.

Certyfikowanie

Firma Renishaw plc ma certyfikat i podlega regularnym
audytom zgodnie z wymogami normy 1SO 9001
dotyczacej zapewnienia jakosci. Zapewnia to najwyzszg
jakosc¢ wszelkich aspektéw projektowania, wytwarzania,
sprzedazy, obstugi posprzedazowej i ponownej kalibraciji.

bsi.

Certyfikat ten zostat wydany przez

BSI Management Systems, uznawana

w skali miedzynarodowej jednostke
certyfikujgca, akredytowang przez UKAS.

© 2024 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone. RENISHAW® i symbol sondy sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Renishaw plc. Nazwy
produktéw Renishaw, oznaczenia i znak ,apply innovation” sg znakami towarowymi firmy Renishaw plc lub jej podmiotéw zaleznych. Inne nazwy marek,
produktéw i firm sg znakami towarowymi odpowiednich wiascicieli. Renishaw pic. Zarejestrowano w Anglii i Walii. pod numerem: 1106260.

Zarejestrowane biuro: New Mills, Wotton-under-Edge, Glos, GL12 8JR, Wielka Brytania.
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