
Ballbarsystem QC20-W

Renishaw QC20-W – det trådlösa 
ballbar-systemet för diagnos 
av bearbetningsmaskiner

Minskar stillestånd och kostnader
Sänker maskinstillestånd och kostnaderna 
för skrotning och kontroller

Säkerställer noggranna detaljer 
direkt, från CNC-maskinen
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Kvalitetssäkring
Visar att du uppfyller standarder för 
maskinprestanda och kvalitetsstyrning

Förebyggande underhåll
Möjliggör faktabaserat förebyggande underhåll 



Produktionstryck!
Om du arbetar med maskinbearbetning 
av komponenter vet du redan att 
maskinbearbetningsfel kan orsaka ett flertal 
kvalitetsproblem och omarbetningar eller 
kasseringar av komponenter.

Kvaliteten hos alla detaljer som produceras i 
en CNC-maskin är i högsta grad beroende av 
maskinens prestanda. Problem med en maskin 
resulterar oundvikligen i detaljer som måste 
kasseras.  Det kan vara kosmetiska fel, mått 
som ligger utanför specifikationen, enheter som 
inte uppfyller sitt avsedda syfte, utredningar och 
åtgärder som påverkar verksamheten:

	 •  Förlorad tid och lägre produktivitet

	 •  Högre kostnader per detalj

	 •  Försenade leveranser

	 •  Missnöjda kunder
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Det är alltför vanligt att problemen upptäcks 
vid kvalitetskontrollen, efter att detaljerna har 
tillverkats.  Det är för sent. 

Detta gäller i synnerhet om du arbetar med dyra 
och komplicerade detaljer.  I kombination med 
de noggranna toleranserna hos detaljerna och 
maskintillverkning av höga volymer finns det liten 
eller ingen marginal för fel. 

Mänskliga fel och verktygsproblem kan ibland 
vara orsak till detta, men även maskinens 
positionering kan vara en stor faktor i 
sammanhanget.

Moderna CNC-maskinverktyg har mycket höga 
specifikationer, men deras prestanda (även 
när de är nya) kan försämras genom placering 
på dåligt underlag, olämplig plats eller genom 
felaktig installation. När de används utsätts de 
också för slitage och kanske även skador vid 
eventuella haverier eller felaktig användning.

Därför är det MYCKET VIKTIGT att maskinens 
prestanda kontrolleras regelbundet och lika viktigt 
är att kontrollen utförs innan du börjar tillverka 
några detaljer.
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Defekta maskiner = defekta detaljer
En typisk 3-axlig maskin kan röra sig i 21 
riktningar (avvikelser från idealet innefattar 
linjär position, lutning, vinkelfel, rakhet, roll 
och rätvinklighet gentemot de andra axlarna).  
Alla dessa kan innebära försämringar av 
maskinens totala positioneringsnoggrannhet och 
noggrannheten för maskinbearbetade delar.

Dessutom ökar risken för problem betydligt 
med tanke på de extra dynamiska effekterna 
när maskinen förflyttar sig och den koordination 
som behövs för att ge en jämn och interpolerad 
rörelse.

Degraderingen av maskinens 
positioneringsnoggrannhet är inte alltid uppenbar 
förrän en maskin börjar producera detaljer 
som måste kasseras.  Det som krävs är en 
process där du själv tar tillbaka kontrollen över 

maskinbearbetningen så att du kan avgöra om ett 
problem behöver omedelbar tillsyn eller om det 
kan åtgärdas senare, men i samtliga fall gäller 
att åtgärderna måste vidtas innan du börjar 
maskinbearbetningen!  

Med så många faktorer att ta hänsyn till måste alla 
lösningar vara enkla, snabba och ge resultat som 
är lätta att förstå, och med minimala avbrott och 
kostnader för företaget. Som tur är så finns det en 
lösning.

I teorin skulle man kunna säga att om en CNC-
maskin hade perfekta positioneringsegenskaper 
så skulle den cirkel som maskinen producerar 
stämma exakt överens med den programmerade 
cirkelformade banan.

3 axlars rörelse

Perfekta cirklar längs X-, Y- och Z-axlarna definierar en 
perfekt maskin

…och flera potentiella positionsfel på varje 
axel (och mellan axlarna)

	

	 Vändsprång	

	 Vändspikar 

	 Sidospel 

	 Cykliskt fel

	 Rakhet 

	 Skalfel

	

	 Servo feljustering	   	 Vinkelräthet	

I praktiken kan vilket som helst av de fel som 
nämns ovan göra att cirkelradien avviker från 
den programmerade cirkeln. Om du kan göra en 
noggrann mätning av den faktiska cirkelbanan och 
jämföra den med den programmerade banan så 
kan du mäta maskinens prestanda.

Detta är grunden för Renishaw QC20-W 
ballbar, som är branschstandard för diagnos av 
maskinbearbetningsverktyg.

Potentiella fel på en axel

Potentiella fel mellan axlarna



Renishaws ballbar

Renishaw QC20-W ballbar erbjuder den perfekta 
lösningen.  Det är det snabbaste, enklaste och 
mest effektiva sättet att övervaka konditionen hos 
verktygsmaskiner. 

Hjärtat i systemet är ballbar-enheten som är en 
ytterst noggrann teleskopisk linjär sensor med 
precisionskulor i respektive ände.  Vid användning 
är kulorna kinematiskt anordnade mellan 
magnetiska precisionshållare, där den ena är fäst 
vid maskinbordet och den andra vid spindeln eller 
spindelhuset.

Det här systemet gör att ballbar-enheten kan 
mäta mycket små variationer i radie när maskinen 
följer en programmerad cirkelformad bana.

Insamlade data används för att beräkna totala 
mätvärden på positioneringsnoggrannhet 
(cirkelform, cirkelformsavvikelse) i enlighet 
med internationella standarder som t.ex. ISO 
230-4 och ASME B5.54, eller Renishaws egna 
analysrapporter.  Data visas både grafiskt och 
numeriskt som stöd och hjälp för diagnosen.

Ballbar-satsen levereras komplett i väska och är 
ett kraftfullt och mobilt system – anslut bara en 
PC så är du klar att börja testa.

Renishaw ballbar-tester
Ett snabbt 10 minuters test är oftast allt som 
behövs. 

Programmet Ballbar 20 hjälper dig igenom 
cirkelformstestet som beskrivs ovan, och ger 
tydlig information och vägledning genom de fyra 
enkla stegen i processen 

1.	 Inställning

	 •	 QC20-W ballbar monteras snabbt och 
enkelt mellan två repeterbara magnetiska 
kopplingar. 

2.	 Inläsning

	 • 	Maskinen utför två på varandra följande 
cirkelformiga bågar (medurs och moturs) i 
valfritt testplan på maskinerna (XY, YZ, ZX) 
och mäter mycket noggrant alla variationer 
i testcirkelradien som maskinen producerat 
under testet.

3.	 Analys

	 •	 Renishaws Ballbar 20-program analyserar 
sedan uppmätta data för att ge resultat i 
enlighet med olika internationella standarder 
(t.ex. ISO 230-4 och ASME B5.54). 

4.	 Diagnos

	 •	 Renishaws egna och unikt heltäckande 
diagnosrapport ger dig också en total översikt 
över maskinens prestanda (förmåga att 
producera cirkelform) men ger dessutom 
en automatisk diagnos av upp till 15 
specifika maskinpositioneringsfel. Varje fel 
rangordnas enligt dess betydelse för den 
totala maskinnoggrannheten, och felvärdet 
visas.  Det är inte bara experter som kan få 
expertresultat. 

		  Systemet ger en så kraftfull diagnos att 
många av världens ledande tillverkare 
av maskinbearbetningsverktyg och 
tillverkningsföretag väljer systemet som 
standardtformat för testrapporter.
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Åtgärda maskinen
Renishaws diagnosrapport (a) listar inte bara 
individuella maskinfel utan använder i stället 
”snabblänkar” till systemets bruksanvisning där 
du även kan se typiska exempel på liknande 
maskinbearbetningsfel (b) och även vissa förslag 
på åtgärder. 

Även med den här diagnosen kan det finnas 
många olika sätt att få maskinen att uppfylla 
specifikationen. Dina val beror på maskinens 
konfiguration och vilka resurser du har 
tillgängliga.  Men genom att använda ett integrerat 
simulatorpaket kan du använda resultatfilen för att 
se vilken kombination av åtgärder som kommer att 
leda till en total förbättring av maskinens prestanda.  

Du kan alltså ta ett välunderbyggt beslut om 
bästa åtgärder, oavsett om det rör sig om en 
korrigering på plats, avtalat maskinunderhåll, eller 
till och med genom att flytta produktionen till en 
alternativ maskin. 

Avancerad diagnos
QC20-W och programmet Ballbar 20 gör att du 
för första gången kan utföra tester i tre rätvinkliga 
plan med en enda inställning.  Detta förkortar 
testningen betydligt och möjliggör en genuin 
volymetrisk analys av maskinen.

Kontrollera trender
Regelbundna och repeterbara tester är nyckeln 
till att effektivt kunna spåra förändringar i 
maskinernas felkällor över tiden. Ballbar 20 
använder kunddefinierade testmallar för att få 
fram repeterbara tester. En omfattande funktion 
för maskinhistorik (c) ger dig sedan ett snabbt 
och enkelt sätt att undersöka alla data. Du kan 
se om problemen utvecklas i en viss riktning och 
därmed schemalägga förebyggande underhåll på 
ett målinriktat sätt i rätt tid. Att åtgärda problemen 
innan de blir kritiska minimerar stopptiderna och 
underhållskostnaderna.  

Enkelt som A-B-C 
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(a)

(b)

(c)



Oavsett vilken uppgift 
Förmågan att snabbt kunna kontrollera 
maskinens prestanda och noggrannhet är en 
fördel över nästan alla arbetsfunktioner.

• 	 Produktion	
	 •	 Förstå maskinens verkliga kapacitet och välj 

rätt maskin för respektive jobb.
	 •	 Uppnå tillverkningstoleranser, minska eller 

undvik kassationer, omarbetningar och 
tidsödande inställnings- och kontrollrutiner.

•	 Underhåll	
	 •	 Identifiera problemen snabbt; inget behov av 

att demontera maskiner bara för att se om 
något fel uppstått.

	 •	 Utvärdera reparationsstrategier och deras 
resultat före start.

	 •	 Inför förebyggande underhållsprogram 
genom att avläsa maskinens prestanda 
regelbundet.

	 •	 Minimera alla ”specialistutryckningar” och 
kontrollera att leverantörerna åtgärdat 
problemet innan de lämnar arbetsplatsen.

•	 Inköp 
	 •	 Kontrollera nya maskiner före inköp.

	 •	 Utvärdera efter installationen och före slutligt 
godkännande..

•	 Fältservice
	 •	 Alla fördelar med ”Underhåll” plus...
	 •	 Minskade garantikostnader tack vare 

förbättrad diagnos.
	 •	 Ökad produktivitet i serviceteamet tack vare 

kortare tid på plats (snabbare diagnos).

	 •	 Ökad kundtillfredsställelse och testrapporter 
som ger bevis på utförd service.

•	 Kvalitet
	 •	 Uppfyll standarderna för kvalitetsstyrning 

(t.ex. ISO 9000).
	 •	 Utrustningens kalibreringar kan spåras och 

jämföras med nationella standarder.
	 •	 Kontrollera att utrustningen uppfyller 

erkända standarder före avsändning 
(maskinkomponenttillverkare).

•	 Företagsledning/försäljning och
     marknadsföring
	 •	 Sänk kostnaderna för komponenter, öka 

kapaciteten och visa kunderna att du har 
både kapacitet och säkerhet att klara 
uppdragen.

Oavsett vilken typ av företag du arbetar för

Slutanvändare

Maskinkomponenttillverkare

Distributör

Leverantör av service och underhåll
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Renishaw QC20-W ballbar hjälper dig göra ditt 
arbete bättre och sparar dina pengar



Ballbarsats QC20-W
Systemet levereras i en komplett sats som 
innehåller det mesta som behövs för att starta 
ballbar-tester.  Anslut bara en dator eller laptop.   
Det finns tillbehör som utökar kapaciteten till 
att klara många svarvar och tvåaxliga maskiner 
(t.ex. vertikalsvarvar).  Precis som med alla andra 
Renishaw-produkter har du tillgång till support från 
våra säljare/tekniker, utbildningar och kurser och 
stöd från ett nätverk i världsklass.

Att börja använda Renishaw ballbar

Varför vända ryggen mot framgång?
Renishaws ballbar-system är unikt, enkelt att 
använda och ger ditt företag genuina fördelar.  
Om du har egna CNC-maskiner behöver du 
tryggheten i att kunna köra egna regelbundna 
ballbar-kontroller.  Med nya QC20-W finns det 
ännu fler anledningar att prova en själv.   
Varför vända ryggen till…….?

Case story – QC10 Ballbar
H-3000-1126-01

Dynamate AB, the plant maintenance company for world
leading truck manufacturer Scania, has implemented one of
the most comprehensive and well-structured maintenance
strategies in it’s industry.  At the heart of this programme is
Renishaw’s QC10 ballbar system, used to monitor the
performance of over 500 large CNC machine tools.

The radical changes Dynamate has introduced at Scania’s

Södertälje manufacturing plant near Stockholm have proven their

worth, with massive improvements in machine accuracy and

considerable increases in the capability of machines to produce

accurate parts.  Central to this is recognition of the importance of

regularly monitoring machine performance over time within a

standardised test procedure.

Scania is very keen to produce as many components as possible

‘in-house’, the Södertälje engine plant supplying assembly

operations in Sweden, Netherlands, France, Brazil and Argentina.

“90% of new machines fail our tests”
Karl Orton, Dynamate’s Production Service Manager, is happy to

make some very blunt statements about new machines –

“We are a pain in the backside for machine manufacturers.  Only 3

of 34 new machines purchased recently have passed ISO

standards, as checked with our series of tests!  Scania is now

happy to pay for us to go to the machine supplier before the

machine is delivered and perform tests so that the machine can be

set up correctly.  In the end, suppliers are more profitable since

there are less service calls – they can use these profits to improve

their products and technology.”

Regular 20-minute tests
At least once a year, in many cases more frequently, every one of

the 500 CNC machine tools at Södertälje is subjected to several

tests, taking a total of one hour per machine.  About 20 minutes of

that time is spent running tests of machine positioning

performance, using a Renishaw QC10 ballbar.  Results identify

immediate improvements that can be made after the test, such as

adjusting a machine’s software settings, or indicate where more

fundamental maintenance work should be scheduled, for example

component replacement.

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

Scania trucks have a world-wide reputation for performance
and reliability

The Renishaw ballbar in use on a machining centre

The ballbar test identifies the top 5 factors (out of 21 possible)
contributing to machine error

QC20-W ballbarsats med Zerodur® kalibrator
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Bevisad i drift
Renishaws teleskop-ballbar har använts i 
närmare 20 år, och det är det vanligaste 
verktyget för mätning av prestanda och 
noggrannhet hos verktygsmaskiner och 
maskinbearbetningsverktyg.  Det finns 
tusentals ballbar-system som används över 
hela världen, och de är en kostnadseffektiv 
lösning som företag av alla storlekar och typer 
använder för att förstärka sina verksamheter.   
Oavsett om det handlar om ett enmansföretag 
eller en stor tillverkare av maskinverktyg blir 
resultatet detsamma.
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Renishaw i världenOm Renishaw
Renishaw är ett väletablerat 
och världsledande 
konstruktionsföretag, med 
en bakgrund av innovativ 
produktutveckling och -tillverkning. 
Sedan företaget bildades 1973 har 
vi tillverkat spetsprodukter som 
höjer bearbetningsproduktiviteten 
och produktkvaliteten samt 
tillhandahåller kostnadseffektiva 
automatiserade lösningar.

Ett världsomfattande nätverk av 
dotterbolag och distributörer ger 
enastående service och stöd till 
våra kunder.

Exempel på produkter:

•	 Dentala CAD/CAM-system för 
genomsökning och fräsning

•	 Pulsgivarsystem för 
precis linjär, vinkel- 
och rotationsmässig 
positionsåterkoppling

•	 Laser- och ballbarsystem 
för prestandamätning och 
maskinkalibrering

•	 Medicinska enheter för 
neurokirurgiska tillämpningar

•	 Probsystem och -program 
för uppsättning, inställning 
och kontroll av CNC-
verktygsmaskiner

•	 Raman-spektroskopisystem 
för icke-förstörande 
materialanalys 

•	 Sensorsystem och -program 
för mätning på CMM-maskiner 
(Co-ordinate Measuring 
Machines)

•	 Mätspetsar för CMM och 
maskin verktygs 
probtillämpningar

Renishaw AB

Biskop Henriks väg 2, 
SE-176 76 Järfälla, 
Sverige

T	 +46 (0) 8 584 908 80 
F	 +46 (0) 8 584 908 99 
E	 sweden@renishaw.com

www.renishaw.se


