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apply innovation™

Bezprzewodowy system QC20-W ballbar

firmy Renishaw do diagnostyki stanu
technicznego obrabiarek

Pomoc w produkcji doktadnych
przedmiotéw na obrabiarkach CNC

Skrécenie czasu przestojow i

obnizenie kosztow
Redukuje czasy przestojow, ilos¢ brakéow i
koszty kontroli

Prognozowanie obstugi serwisowej
Mozliwosé¢ realizowania zapobiegawczej obstugi
serwisowej na podstawie realnych przestanek

Zgodnos¢é z wymaganiami kontroli
jakosci

Zgodnos¢ protokotéw pomiarowych z normami

dotyczacymi badan obrabiarek oraz zarzadzania
jakoscia




Jezeli prowadzona jest obrébka, nie trzeba
przypomina¢, ze skutkiem btedéw moga by¢ liczne
problemy dotyczace jakosci oraz koniecznosé
ponownej obrébki lub ztomowania przedmiotu.

Jako$c¢ kazdego elementu wykonywanego na
obrabiarce CNC (z komputerowym sterowaniem
numerycznym) w znacznym stopniu zalezy od stanu
technicznego obrabiarki. Nieuchronnym skutkiem
problemodw z obrabiarkg sg wadliwe przedmioty.
Moga to by¢ wady kosmetyczne, niezgodnos¢ z
wymaganiami technicznymi lub nieprzydatno$¢ do
przewidywanego zastosowania. Kontrola, zbadanie
przyczyn oraz ich usuniecie bedg mie¢ wptyw na
dziatalno$¢ przedsiebiorstwa poprzez:

Straty czasu i obnizenie produktywnosci
Wyzsze koszty obrabianych przedmiotow
Opdznienie dostaw

Niezadowolenie klientéw

Najczesciej jest tak, ze tradycyjne procedury
kontroli jakosci identyfikujg problem dopiero po
wykonaniu elementu. Wtedy jest juz za pézno.

Jest to szczegdlnie istotne, gdy produkowane

sg bardzo kosztowne i ztozone elementy. Gdy
rygorystyczne tolerancje taczg sie z wielkoseryjng
obrdbka, margines btedow jest maty lub nie ma
go wcale.

Btedy cztowieka lub problemy z
oprzyrzadowaniem moga by¢ jednymi z wielu
przyczyn, ale czesto najwazniejszym czynnikiem
sg parametry doktadnosciowe maszyny.

Nowoczesne obrabiarki CNC posiadajag
znakomite charakterystyki lecz na ich parametry
(nawet kiedy sg nowe) mogg mie¢ niekorzystny
wptyw nieodpowiednie fundamenty, zta
lokalizacja i niewtasciwa instalacja. A kiedy
zostang wdrozone do eksploataciji, ulegajg
réwniez zuzyciu i sg narazone na uszkodzenia
bedace skutkami kolizji lub niewtasciwego uzycia.

To dlatego NIEZBEDNE jest regularne
kontrolowanie stanu technicznego obrabiarek,
a réwnie wazne jest wykonywanie tych kontroli
przed rozpoczeciem produkcji.



Typowa obrabiarka 3-osiowa posiada 21 stopni
swobody (réznice wzgledem konstrukcji idealnej,
ktére obejmujg odchytki pozycjonowania, liniowe,
katowe, prostoliniowos$ci oraz prostopadtosci
wzgledem innych osi). Wszystkie te parametry
moga mie¢ niekorzystny wptyw na doktadnos¢
pozycjonowania obrabiarki a tym samym na
doktadnos¢ wykonania obrabianych przedmiotéw.

Luz zwrotny

Btad cykliczny

Btad nawrotu Odchytka prostoliniowosci

Luz poprzeczny | Btad skalowania

Btad nadazania | Odchytka prostopadtosci

Ponadto, prawdopodobieristwo wystapienia
probleméw znacznie rosnie, gdy uwzgledni

sie dodatkowe efekty dynamiczne zwigzane z
przemieszczeniami maszyny oraz, gdy w ukfadzie
wspotrzednych ma zostaé wygenerowane ptynne,
interpolowane przemieszczenie.

Pogorszenie doktadnosci pozycjonowania obrabiarki
nie zawsze jest widoczne, dopdki maszyna nie
zacznie produkowac wadliwych przedmiotow.
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Witedy potrzebne sg procedury powrotu do kontroli
obrabiarki, aby mozna byto podjaé decyzje, czy
problem wymaga natychmiastowego zajecia sie
nim, badz mozna to odtozy¢ na pdzniej, ale w
kazdym przypadku przed rozpoczeciem obrébki!

Gdy w gre wchodzi tak wiele czynnikéw, kazde
rozwigzanie musi zapewnia¢ fatwos¢ zastosowania,
szybkos$¢ oraz dostarczanie fatwo zrozumiatych
wynikéw, przy jak najmniejszych zaktoceniach i
kosztach dla przedsiebiorstwa. Na szczescie jest
takie rozwigzanie.

Teoretycznie, doktadno$¢ pozycjonowania
obrabiarki CNC jest idealna, gdy okrag zakre$lany
przez obrabiarke odpowiada doktadnie
zaprogramowanej $ciezce ruchu po okregu.

W praktyce, wiele ze wspominanych powyzej
btedéw bedzie powodowaé wystepowanie
odchytek od zadanego promienia okregu i odej$cia
od zaprogramowanej Sciezki ruchu po okregu.
Gdyby mozna byto doktadnie zmierzy¢ parametry
rzeczywistej Sciezki ruchu po okregu i poréwnac ze
$ciezkg zaprogramowang, stanowitoby to pewng
miare stanu technicznego obrabiarki.

Jest to podstawa dziatania systemu QC20-W ballbar
firmy Renishaw stanowigcego standard branzowy

w dziedzinie diagnostyki stanu technicznego
obrabiarek.



Zestaw diagnostyczny QC20-W ballbar firmy
Renishaw oferuje rozwigzanie doskonate. Jest to
najszybsza, najtatwiejsza i najbardziej efektywna
metoda monitorowania stanu technicznego
obrabiarki.

Sercem systemu jest sam pret kinematyczny
kulkowy - ballbar. Jest to teleskopowy czujnik
potozenia liniowego o bardzo duzej doktadnosci,
zaopatrzony w precyzyjne kulki na obu koncach.
Podczas korzystania z zestawu, potozenia kulek
sg kinematycznie ustalane w precyzyjnych
gniazdach magnetycznych, z ktérych jedna
przymocowana jest do stotu obrabiarki, a druga do
wrzeciona lub obudowy wrzeciona obrabiarki.

Taki uktad umozliwia systemowi ballbar wykonywanie
pomiaréw niewielkich zmian promienia podczas
wykonywania przez obrabiarke przemieszczenia po
zaprogramowanej $ciezce wzdtuz okregu.

Zebrane dane sg wykorzystywane w obliczeniach
parametréw catkowitej doktadnosci (okragtosé,
odchytka okragtosci) zgodnie z takimi
miedzynarodowymi standardami, jak ISO 230-4 i
ASME B5.54 lub wtasnymi raportami analiz firmy
Renishaw. Dane sg wyswietlane w formacie
graficznym lub liczbowym, pomagajac i wspierajac
diagnostyke.

Zestaw ballbar, dostarczany jako kompletny
zestaw w walizce transportowej stanowi efektywne
i przenosne rozwigzanie — wystarczy dodac¢
komputer PC i mozna rozpoczg¢ diagnostyke.

Zwykle wystarcza krétki test, trwajacy 10 minut.

Oprogramowanie Ballbar 20 prowadzi
uzytkownika poprzez opisany powyzej test
kotowosci, podajac jasne informacje i wskazéwki
dla prostego, czteroetapowego procesu.

* Pret kinematyczny kulkowy QC20-W
ballbar montuje sie szybko i tatwo w dwéch
uchwytach magnetycznych o wysokiej
powtarzalnosci.

» Obrabiarka wykonuje dwa kolejne
przemieszczenia po tukach (w kierunku
zgodnym i przeciwnym do kierunku ruchu
wskazowek zegara) w dowolnej z ptaszczyzn
testowych (XY, YZ, ZX) i bardzo dokfadnie
mierzy wszelkie odchylenia promienia okregu
testowego wzdtuz ktérego wykonywane sg
przemieszczenia podczas testu.

» Oprogramowanie Ballbar 20 firmy Renishaw
przeprowadza nastepnie analize danych
pomiarowych i podaje wyniki zgodnie z
réznymi standardami miedzynarodowymi
(np. ISO 230-4, ASME B5.54).

» Firmowy, unikalny, wyczerpujgcy raport
diagnostyczny Renishaw podaje réwniez
0golng ocene stanu technicznego obrabiarki
(okragtosc), lecz dodatkowo przedstawia
automatyczng diagnostyke maksymalnie
15 zdefiniowanych btedéw pozycjonowania
maszyny. Wraz z wartoscig liczbowg btedu,
kazdy z nich jest klasyfikowany zgodnie z jego
znaczeniem dla ogélnego stanu maszyny.
Nawet nieekspert moze otrzymaé wyniki
przeznaczone dla
eksperta.

Jest to tak rozbudowana diagnostyka,
ze wielu wiodacych konstruktorow
obrabiarek i przedsigbiorstw produkcyjnych
wybiera jg jako swoj standardowy format
raportu z testowania.
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Raport diagnostyki Renishaw (2) nie tylko
klasyfikuje znaczenie poszczegodlnych btedéw
obrabiarki, lecz wykorzystujac linki z instrukcjg,
obstugi pomaga zdiagnozowacé przyczyny
wadliwej obrobki (b) zwigzane z tymi btedami, a
nawet sugeruje pewne mozliwosci korekty bteddw.

Nawet dysponujac tg diagnostykg uzytkownik

staje przed problemem wyboru jednej z wielu
alternatywnych strategii przywrdcenia wymaganego
poziomu parametrow. Ten wybor jest uzalezniony
od konfiguracji obrabiarki oraz od dostepnych
zasobdéw. Korzystajgc jednak ze zintegrowanego
pakietu symulatora, mozna uzy¢ plik wynikow

do okreslenia, ktéra kombinacja korekt zapewni
catkowitg poprawe parametréw obrabiarki.

Umozliwia to podjecie $wiadomej decyzji o wyborze
najlepszego sposobu postepowania. Moze to

by¢ korekta wykonywana we wtasnym zakresie,
zakontraktowana obstuga serwisowa maszyny lub
nawet przeniesienie produkcji na inng obrabiarke.
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System QC20-W wraz z oprogramowaniem
Ballbar 20 umozliwiaja, po raz pierwszy,
przeprowadzenie testowania w trzech
ptaszczyznach prostopadtych przy jednym
ustawieniu zestawu. Oferuje to znacznie
szybsze testowanie oraz umozliwia rzeczywiscie
~przestrzenng” analize obrabiarki.

Regularnie powtarzane testowanie to klucz do
skutecznego $ledzenia zmian zrodet bteddw z
uptywem czasu. Pakiet Ballbar 20 wykorzystuje
definiowane przez uzytkownika szablony testow, co
zapewnia powtarzalnos¢ testowania. Wszechstronna
funkcja historii stanu technicznego obrabiarki

oferuje szybki i prosty sposo6b analizy danych.

Na tej podstawie mozna stwierdzi¢, czy problemy
nasilajg sie oraz, w razie potrzeby, zaplanowac
wykonywanie konserwacji zapobiegawczej w sposob
ukierunkowany i w stosownych porach. Korygowanie
problemdéw zanim stang sie krytyczne, minimalizuje
czasy przestojow i koszty obstugi serwisowe;.
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Poznanie prawdziwych mozliwosci
obrabiarek, dobieranie wtasciwej obrabiarki
do kazdego zadania.

Osigganie tolerancji produkcyjnych, redukcja
lub unikanie ztomowania czesci, ponownej
obrébki i czasochtonnego ustawiania oraz
procesow kontroli.

Szybka identyfikacja problemoéw bez
potrzeby demontazu maszyn, tylko w celu
sprawdzenia, czy wszystko jest w porzadku.
Mozliwos¢ oceny strategii napraw oraz ich
wynikow, przed rozpoczeciem produkciji.
Wdrazanie programoéw zapobiegawcze;j
obstugi technicznej dzieki regularnej kontroli
stanu technicznego obrabiarki.

Mozliwo$¢ zminimalizowania liczby “wezwanh”
specjalistow oraz weryfikacji jakosci
zastosowanych rozwigzan, zanim wyjadg

Mozliwosé oceny nowych maszyn przed
zakupem

Dokonanie oceny po zainstalowaniu, przed
ostatecznym odbiorem

Zdolno$¢ do szybkiej weryfikacji stanu technicznego obrabiarek, stanowi korzys$¢ w przypadku
prawie kazdego stanowiska pracy.

Wszystkie korzysci jak w punkcie “Obstuga
techniczna” plus...

Zredukowanie kosztow gwarancji dzieki
udoskonalonej diagnostyce.

Wzrost wydajno$ci ekipy serwisowej

w wyniku skrécenia czasu pobytu u
uzytkownika (dzieki szybszej diagnostyce).
Podniesienie poziomu zadowolenie klienta,
raporty z testowania stanowig konkretny
dowdd wykonania obstugi.

Zgodnos¢ ze standardami zarzadzania
jakosciag (np. ISO 9000).

Kalibracja wyposazenia zgodnie z krajowymi
normami.

Upewnienie sie przed wysytka, ze sprzet
odpowiada wymaganiom obowigzujacych
norm (producenci obrabiarek).

Redukcja kosztéw elementéw, wzrost
wydajnosci i zademonstrowanie klientom
wynikéw testu diagnostycznego maszyny.
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System jest dostarczany jako niezalezny zestaw
zawierajgcy prawie wszystko, co jest potrzebne do
rozpoczecia testowania z jego uzyciem. Wystarczy
komputer stacjonarny PC, laptop lub nawet
netbook. Dostepne sg akcesoria, ktoére rozszerzajg
mozliwosci wykonywania testow na wiele tokarek
oraz maszyn dwuosiowych (np. pionowe centra
tokarskie). Podobnie jak w przypadku dowolnego
innego produktu firmy Renishaw, uzytkownik

ma zapewniong pomoc naszego personelu
handlowego, opcjonalne kursy szkoleniowe oraz
wsparcie swiatowej klasy sieci serwisowej .

Case story - QC10 Ballbar
50

Scania — where machine tool maintenance
is an investment, not a cost!

Teleskopowy pret kinematyczny kulkowy
“pballbar” firmy Renishaw jest uzywany od
blisko 20 lat i jest najszerzej akceptowanym
narzedziem do pomiaru stanu technicznego
obrabiarek. Uzytkujac tysigce zestawow
ballbar na catym Swiecie, przedsiebiorstwa
roznej wielko$ci i réznego typu stwierdzaja, ze
jest to efektywne ekonomicznie rozwigzanie
poprawiajgce ich dziatalno$¢. Niezaleznie
od tego, czy jest to jednoosobowa firma
serwisowa lub najwiekszy producent
obrabiarek, rezultat jest zawsze taki sam.

System ballbar firmy Renishaw jest unikalny,

tatwy w uzytkowaniu i zapewnia Twojemu
przedsiebiorstwu rzeczywiste korzysci. Jesli
posiadasz obrabiarki CNC, potrzebujesz
zapewnienia regularnego wykonywania
kontroli z uzyciem systemu ballbar. A teraz,

dzieki systemowi QC20-W, jest jeszcze wiecej
powoddw, aby samemu wyprébowac jeden z nich.
Dlaczego uciekac....... ?
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Informacje o Renishaw

Renishaw jest $wiatowym
liderem w dziedzinie technik
pomiarowych. Posiada

bogatg historie innowacyjnych
dokonan w zakresie rozwoju

i wytwarzania produktéw. Od
czasu utworzenia w 1973 roku,
Renishaw zaopatruje mate i
duze firmy na catym $wiecie

w innowacyjne produkty, ktére
podnoszag wydajnos¢ procesow,
poprawiajg jakos$¢ produktow
oraz dostarczajg efektywnych
rozwigzan automatyzacyjnych.

Swiatowa sie filii i dystrybutoréw
zapewnia wyjatkowy poziom ustug
i obstugi swych klientow.

Produkty te obejmuja:

+ Stomatologiczne systemy
CAD/CAM do skanowania i
frezowania

+ Systemy przetwornikéw
obrotowych oraz potozenia
liniowego i katowego

+ Systemy laserowe i ballbar
do oceny stanu technicznego i
kalibracji obrabiarek

* Urzadzenia medyczne do
zastosowan w neurochirurgii

+ Systemy pomiarowe
i oprogramowanie do
ustawiania przedmiotu,
ustawiania narzedzi i pomiarow
na obrabiarkach CNC

» Systemy spektroskopii
ramanowskiej do
nieniszczacej analizy
materiatéw

* Glowice, sondy i
oprogramowanie do
pomiaréw na maszynach
wspotrzednosciowych

» Trzpienie do zastosowan
pomiarowych na maszynach
wspotrzednosciowych i
obrabiarkach

Renishaw na swiecie

Australia

T +61 3 9521 0922
£ australia@renishaw.com

Austria

T +43 2236 379790
£ austria@renishaw.com

Brazylia

T +55 11 4195 2866
E brazil@renishaw.com

Chinska Republika Ludowa

T +86 21 6180 6416
£ china@renishaw.com

Kanada

T +1905 828 0104
£ canada@renishaw.com

Republika Czeska

T +420 548 216 553
£ czech@renishaw.com

Francja

T +33 164618484
E france@renishaw.com

Niemcy

T +49 7127 9810
£ germany@renishaw.com

Hong Kong

T +852 2753 0638
E hongkong@renishaw.com

Wegry
T +36 23 502 183
E hungary@renishaw.com

Indie

T +91 80 6623 6000

£ india@renishaw.com
Izrael

T +972 4 953 6595
£ israel@renishaw.com
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Wiochy

T +39 011 966 10 52
£ italy@renishaw.com

Japonia
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£ japan@renishaw.com
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T +60 3 5361 4420
E malaysia@renishaw.com

Holandia

T +3176 543 11 00
£ benelux@renishaw.com

Polska

T +48 22577 11 80
= poland@renishaw.com

Rosja
T +7 4952311677
E russia@renishaw.com

Singapur
T +65 6897 5466
= singapore@renishaw.com

Stowenia

T +386 1527 2100
E mail@rls.si

Korea Potudniowa

T +82 22108 2830
£ southkorea@renishaw.com

Hiszpania
T +34 93 663 34 20
£ spain@renishaw.com

Szwecja

T +46 8 584 90 880
£ sweden@renishaw.com

Szwajcaria

T +41 55415 50 60
£ switzerland@renishaw.com

Tajwan
T +886 4 2473 3177
£ taiwan@renishaw.com

Tajlandia

T +66 2 746 9811
£ thailand@renishaw.com

Turcja

T +90 216 380 92 40
£ turkiye@renishaw.com

Wielka Brytania (Biuro Gtéwne)

T +44 1453 524524
E uk@renishaw.com

Stany Zjednoczone Ameryki
Potnocnej

T +1 847 286 9953
£ usa@renishaw.com

Wszystkie pozostate kraje

T +44 1453 524524
£ international@renishaw.com
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