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Szybkie, precyzyjne, bezdotykowe pomiary i

sprawdzanie uszkodzonych narzedzi

Sprawdzanie narzedzi

Szybkie wykrywanie uszkodzonych narzedzi

Dlugosc i Srednica narzedzia

Pomiar dtugosci i Srednicy narzedzia przy
obracajgcym sie wrzecionie

Skrocenie czasu ustawiania
narzedzi

Skrécenie czasu ustawiania nawet o 90%
I poprawa kontroli procesu
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Systemy bezdotykowego ustawiania narzedzi

Czas ustawiania moze by¢ czasem produktywnym...

Dlaczego pomiar?

Systemy pomiarowe Renishaw skracajg kosztowny czas
przestojow obrabiarek oraz eliminujg koniecznosé
zlomowania czesci zwigzang z recznym ustawianiem i
kontrolg procesu.

Centra obroébkowe stanowig duzg inwestycije kapitatowa - szybkie
skrawanie i mozliwo$¢ wytwarzania skomplikowanych elementow
to tylko niektore z wielu atutéw obrabiarek, jednak obrabiarki
przynosza dochod tylko wtedy, gdy produkuija.

Dlaczego zatem wystepuja przestoje,
ktore nie przynosza dochodu?

Dlaczego wiekszos¢ obrabiarek jest godzinami bezczynna?

To proste. W wielu firmach nadal recznie ustawia sig narzedzia,
a wykonane czesci kontroluje poza obrabiarka - skutkiem jednego
i drugiego sa kosztowne okresy bezczynnosci maszyn.

ZREDUKUJ czas przestojow i liczbe
brakéw - POPRAW powtarzalnos¢ i
doktadnosé

Systemy do pomiaréw narzedzi i kontroli byty przez wiele lat jedna
z najlepszych inwestycji w branzy obrébki skrawaniem. Systemy
te pozwalajg skréci¢ czas ustawiania oraz zredukowacé liczbe
brakéw powstajacych wskutek btedéw ustawienia narzedzi oraz
niewykrycia ich uszkodzen.

Oprogramowanie automatycznie kompensuje odchytki diugosci i
$rednicy narzedzi, potozenia obrabianej czesci oraz btedy
wymiarowe.

Systemy pomiarowe Renishaw sg uzywane przez firmy na catym
Swiecie podnoszac wydajno$é i poprawiajac jako$é obrabianych
czesci. Ich przydatnos¢ jako wyposazenia standardowego moze
by¢ potwierdzona przez wigkszo$¢ przodujacych producentéw.
Wazng zalety systemu, utatwiajacg modernizacje obrabiarek, jest
fatwos¢ jego montazu.

Dostarczane przez Renishaw rozbudowane pakiety
oprogramowania wykorzystujg fatwy jezyk makroprogramowania
do ustawiania narzedzi, ustawiania obrabianego przedmiotu oraz
wykonywania pomiaréw. Cykle pomiarowe daja sie fatwo wiaczy¢
do programéw obrébkowych i w prosty sposob wywotywaé za
pomoca standardowych funkciji.

lle czasu trzeba poswieci¢ na
ustawianie centrum obrébkowego
CNC?

Ustawianie i kontrola
Skrawanie 55% procesu 35%

Inne czynnosci 10%

Typowy dostepny czas produkcji bez
systeméw pomiarowych

Dzigki systemom pomiarowym czas
ustawiania mozna skréci¢ az o 90%
ORAZ zwigkszy¢ wydajno$é obrébki

Ustawianie i kontrola
Skrawanie 80% procesu 15%

Inne czynnosci 5%

Typowy dostepny czas produkcji z
systemami pomiarowymi

Miniaturowy system NC4
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Pomiary narzedzi
oszczedzajg czas i
eliminujg btedy obrdébki
NIEPOTRZEBNE SA
prébne skrawania

+ Ustawienie zestawu narzedzi
w ciggu kilku minut - nie sg
potrzebne reczne operacje
~Skrawaj i mierz”*

+ Pomiary wykonywane przez
systemy pomiarowe sg
znacznie bardziej powtarzalne
od pomiaréw recznych

+ Mozliwos¢ ustawiania
obracajgcych sie narzedzi
zapewnia eliminacje btedoéw
powodowanych biciem i
réznicami wymiaréw ptytek

BRAK urzadzen

wspomagajacych ustawianie

narzedzi, dziatajgcych poza
procesem produkcyjnym

+ Ustawianie narzedzi na
miejscu przy normalnych
szybkosciach skrawania, aby
zapewni¢ wyzszg dokladnosé

BRAK recznej
aktualizacji offsetow

+ Oprogramowanie systemoéw
pomiarowych automatycznie
aktualizuje offsety narzedzi

+ Mozliwos¢ unikniecia btedéw
popetnianych przez czlowieka
i wyeliminowanie uszkodzen
narzedzi i przedmiotéw
obrabianych

TRS1 - system
rozpoznawania narzedzi o
dziataniu jednostronnym

Wspodlne cechy systemow
bezdotykowych:

Szczegbtowe opisy kazdego z systemow
bezdotykowych oferowanych przez Renishaw
znajduja sie na nastepnych stronach.
Réwnoczesnie wszystkie zapewniaja uzyskanie
nastepujacych korzysci:

Skrécenie czasu ustawiania narzedzi

+ Szybki pomiar roboczej dtugosci i
Srednicy narzedzia

+ Pomiar dtugosci i Srednicy narzedzia przy
obracajgcym sie wrzecionie. W pomiarach
uwzglednia sie bicie promieniowe
wrzeciona, uchwytu i narzedzia

+ Pomiar narzedzi nawet o $rednicy 0,03 mm*

+ Pomiar narzedzi w dowolnym miejscu
wzdluz promienia lasera

Mozliwo$¢ znacznego ograniczenia

ilosci brakéw

- Ustawienia stajg sie wysoce powtarzalne.
W wyniku tego nastepuje redukcja liczby

odpadéw powodowanych przez btedne
ponowne ustawienia

Redukcja kosztéw eksploatacyjnych

+ Zmniejszenie liczby operatoréw
potrzebnych do obstugi obrabiarek

Poprawa kontroli procesu
produkcyjnego

+ Monitorowanie i korekcja odksztatcen
termicznych obrabiarki

+ Redukcja ilosci brakéw oraz przypadkéw
ponownej obrébki spowodowanych
btedami ustawienia

+ Bezdotykowe pomiary narzedzi — unikanie
ewentualnego zuzycia lub uszkodzenia
delikatnych narzedzi

* Zaleznie od rozstawienia i zamocowania

Powyzsze wiasciwosci zalezg od wyb go sy
Zobacz tabele danych technicznych, aby uzyskaé wiecej
informaciji.

Wykrywanie uszkodzonych lub

nieodpowiednich narzedzi

« Dzieki weryfikacji narzedzi oraz wykrywaniu
ich uszkodzenn mozliwe jest podjecia
dziatann korygujacych, np. wezwanie
operatora lub dokonanie zmiany na inny
zestaw narzedzi

+ Kontrola uszkodzenia narzedzia z
zastosowaniem szybkiego cyklu
wykrywania uszkodzen narzedzi (ta
operacja wymaga uzycia funkcji “M”)

- Sprawdzenie wszystkich ostrzy narzedzia
wieloostrzowego pod wzgledem
wystepowania uszkodzen (ta operacja
wymaga uzycia funkcji “M”)

tatwosé instalaciji

+ Prosty uktad pneumatyczny - brak
zaworéw elektromagnetycznych

+ Latwos¢ zestrojenia systemu za pomocg
przenosnego woltomierza lub przyrzadu
do ustawiania

- Dla realizacji podstawowych funkciji nie
jest konieczne uzywanie funkcji “M”

+ Dostepne moduty nastawcze
przyspieszajg i utatwiajg instalacje

+ Brak ruchomych czesci — minimalne
wymagania w zakresie obstugi

Poprawa bezpieczeristwa

+ Dzigki pelnej automatyzaciji kabina
obrabiarki pozostaje zamknieta podczas
operacji ustawiania lub kontroli

B F

Miniaturowe zastosowanie NC4



Systemy bezdotykowego ustawiania narzedzi

Stosuj na swoich obrabiarkach bezdotykowe,

laserowe systemy pomiarowe...

Systemy Renishaw
zapewnhiaja szybkie,
automatyczne uzyskanie
spéjnych wynikéw
Powtarzalnos$¢*
Powtarzalno$é punktu
wyzwalania:
NC2: nie dotyczy
NC3: £ 0,15 um (2 0)
NC4: specyfikowana: + 1 ym dla
odlegtosci 1 m
typowa: + 0,1 ym (2 o)
Odpornos$é
Wysoka odpornosé na
uderzenia i drgania. Stopien
ochrony IPX8 zapewnia
odpornosc¢ na chtodziwo i widry
Niezawodnos$é
Technologia MicroHole™
zapewnia niezawodnosc¢
dziatania nawet w
Srodowiskach roboczych
petnych ptynu chtodzacego
tatwosé uzytkowania
Standardowe oprogramowanie i
minimalne potrzeby w zakresie
obstugi sond.

* Zaleznie od rozstawienia i zamocowania

§

Technologia MicroHole™

Systemy MicroHole™ wykorzystujg w swym dziataniu strumien
powietrza o statym natezeniu, ktére przeptywa przez ustawiony
pod pewnym katem otwdr w przedniej czesci zespotu. Powietrze
wyptywa z predkoscig do 250 m/s zapobiegajac przedostawaniu
sie wioréw i ptynu chtodzacego do wnetrza zespotu. Otwor jest
wykonany pod takim katem, aby turbulencje powietrza nie
zakiocaty toru promienia lasera.

+ Brak ruchomych czesci oznacza brak zuzycia lub
zakleszczania sig, co prowadzi do wigkszej
niezawodnosci i zmniejszenia nakladéw na obstuge

+ Aby szybko wykryé uszkodzenie jednego ostrza trzeba
uzy¢ tylko jednej funkcji “M”

- Stala ochrona, nawet podczas pomiaru

- Bardzo niskie wymagania w zakresie obstugi (wymiana
filtra powietrza konieczna jest raz w roku)

Technologia PassiveSeal™

System PassiveSeal™ zapewnia dodatkowe zabezpieczenie
przed zanieczyszczeniem w razie awarii uktadu zasilania
powietrzem. Jest to nowy, w unikalny sposoéb zintegrowany
system zabezpieczenia, zapewniajgcy utrzymanie stopnia
ochrony IPX8 przez 100% czasu, nawet w przypadku
wytgczenia zasilania powietrzem.

Funkcja eliminacji wptywu kropel chtodziwa

Funkcja eliminacji wptywu kropel chtodziwa umozliwia
systemowi bezdotykowemu odfiltrowywanie niepozadanych
fatszywych wyzwolert powodowanych przez krople chtodziwa.
Potgczenie tej funkcji z zespotem bezdotykowego interfejsu
pozwala systemowi odréznia¢ narzedzia od kropel chtodziwa,
co stanowi o odpornosci i niezawodnosci systemu.

Technologia sprawdzania narzedzi

Unikalna technika sprawdzania narzedzi pozwala odréznié
narzedzie od kropel chtodziwa i widrow, oferujac szybkie i
niezawodne wyniki w rzeczywistych warunkach obrobki
skrawaniem. Pomiar narzedzia trwa utamek sekundy, co
umozliwia szybkie sprawdzanie poszczegdinych narzedzi na
poczatku i na koricu cyklu obrébki.

Powyzsze wtasciwosci zalezg od wyb go sy
Zobacz tabele danych technicznych na przeciwlegtej stronie, aby uzyskac¢
wiecej informacji.

_
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Bezdotykowy, laserowy

system NC3, o wysokiej
szybkosci

Zastosowanie
miniaturowego, laserowego
systemu NC4

Bezdotykowy, laserowy
system NC4, o wysokiej
szybkosci dziatania, jest
dostepne w postaci
zwigzanej lub rozdzielonej
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....I1 redukuj czas ustawiania o 90%

Ktory system bezdotykowy jest odpowiedni do mojego zadania?

Celem ponizszej tabeli jest pomoc w wyborze systemu najbardziej odpowiedniego do realizacji Paristwa celow:

NC2

NC3

NC4

TRS1

Funkcja

Tylko sprawdzanie
narzedzi

Ustawianie narzedzi i
sprawdzanie narzedzi

Ustawianie narzedzi i sprawdzanie
narzedzi

Tylko sprawdzanie
narzedzi

Klasyfikacja lasera

Dlugosc fali 670 nm, czerwone
Swiatto widzialne, Klasa 2 <1 mW

Diugosc¢ fali 670 nm, czerwone
$wiatto widzialne, Klasa 2 <1 mW

Diugosc fali 670 nm, czerwone
$wiatto widzialne, Klasa 2 <1 mW

Dlugos¢ fali 670 nm, czerwone
$wiatlo widzialne, Klasa 2 <1 mW

Dtugos$¢ systemu zwigzanego| 135 135 Modularny** Miniaturowy™** 0,3mdo2m
(odstep roboczy) mm F300 (225 mm) F95 (225 mm);

F115 (55 mm);

F230 (170 mm)
Wymiary systemu 69 (W) x 26 (Sz) x 135 (D) | 69 (W) x 26 (Sz) x 135 (D) | 102 (W) x 40 (Sz) x | 77 (W) x 30 (Sz) x | 72 (W) x 38 (Sz) x 73 (D)
zwigzanego (mm) 300 (D) patrz powyzej (D)
Odstep roboczy systemu | Nie dotyczy Nie dotyczy 0d0,3mdo50m Nie dotyczy
rozdzielonego (m)
Rozmiary Tx/ Rx Nie dotyczy Nie dotyczy @ 30 mm x wysoko$¢ 35 mm Nie dotyczy
Powtarzalno$¢ punktu Nie dotyczy +0.15 pm Typowa: + 0,1 pm* Nie dotyczy
wyzwalania (2 o) Specyfikowana: + 1 ym dla odlegiosci 1 m
Min. srednica 0,15 mm 0,1 mm 0,03 mm* 0,5 mm
sprawdzanych narzedzi . B -
Min. $rednica mierzonych| 0,2 mm 0,03 mm* Nie dotyczy

narzedzi

Nie t;‘)tyczy

Zasilanie powietrzem

1 rurkl z tworzywa sztucznego
o $redn. zewn. 3 mm

1 rurka z tworzywa sztucznego
o $redn. zewn. 3 mm

1 rurka z tworzywa sztucznego o $redn.

Przewéd powietrza @ 4 mm

Ochrona $rodowiska IPX8 z doptywem IPX8 z doptywem
powietrza powietrza powietrza

MicroHole™ Tak Tak Tak
PassiveSeal™ Nie Nie Tak

i i Nie Nie

NCi-4
0 mA) do 12 V (120 mA) do
0 mA) 24 V (70 mA)

vigciowe przekazniki | 2 beznapigciowe przekazniki Beznapigciowy przekaznik
odnikowe (SSR) potprzewodnikowe (SSR) | pétprzewodnikowy (SSR)
aznik pomocniczy | plus przekaznik pomocniczy
dtugosci i $rednicy | Ustawiania diugosci i $rednicy narzedzia - 0 Nie
0, bardzo szybkie bardzo szybkie wykrywanie uszkodzer
uszkodzen narzedzi | narzedzi - 1, podtrzymanie (tryb ,latch”) - 1
manie (1r¥_b Jatch”) - 1
" Tak Tak

* Liczby okreslajagce parametry odnoszg sie do miniaturowego systemu zwigzanego F95
** Na zgdanie sg dostepne inne odlegtosci rozstawienia

‘“



Systemy bezdotykowego ustawiania narzedzi

Systemy bezdotykowe firmy Renishaw. Opcije...

Urzadzenie TRS1 o dziataniu
jednostronnym

Systemy NC2 oraz NC3

System rozdzielony NC4

Seria miniaturowych
urzadzen NC4

Sprawdzanie narzedzi TRS1

TRS1 jest nowym, systemem rozpoznawania
narzedzi o dziataniu jednostronnym. Metoda
dziatania tradycyjnych, bezdotykowych
systemow wykrywania uszkodzen narzedzi
polega na wykorzystaniu faktu przestoniecia
(narzedzie prawidtowe) lub nie przestonigcia
(narzedzie uszkodzone) promienia lasera.

Dziatanie systemu TRS1 jest odmienne. System
wykrywa nie tylko przestoniecie detektora i
zmiany poziomu oswietlenia. Nowa technika
identyfikacji narzedzi nie jest podatna na
zaktocenia pochodzace od chtodziwa lub
wiéréw. Cechuje ja szybkos¢ i niezawodnos$¢ w
rzeczywistych warunkach obrébki skrawaniem.

WLASCIWOSCI:

+ Tanie, szybkie i niezawodne urzgdzenie
wykrywania uszkodzen narzedzi

- Wykrywanie narzedzi o rozmiarach nawet
0,5 mm*, przy czym narzedzie przebywa
okoto 1 sekundy w wigzce lasera

- Zespo6t o dziataniu jednostronnym
zapewnia prostg i szybka instalacje poza
obszarem roboczym obrabiarki, w
miejscu zabezpieczonym przed kolizjami.

+ TRS1 - system rozpoznawania narzedzi o
dziataniu jednostronnym

+ Zdolno$¢ wykrywania narzedzi z
odlegtosci od 0,3 mdo2m

Urzadzenie do sprawdzania
narzedzi NC2

NC2 jest miniaturowym systemem laserowym,
ktory pozwala na wykrywanie uszkodzen
narzedzi. System NC2 to zwarte, efektywne
ekonomicznie rozwigzanie do wykrywania
uszkodzen narzedzi dla uzytkownikéw pionowych
i poziomych centrow obrébkowych.

WLASNOSCI:
* Tani

- Wykrywanie narzedzi o rozmiarach nawet
20,15 mm

+ Krotkie czasy cykli

+ Miniaturowa konstrukcja o diugosci
catkowitej tylko 135 mm z wigzka
laserowg o dtugosci 85 mm

* Zaleznie od rozstawienia i zamocowania

System NC3 do
bezdotykowego ustawiania i
sprawdzania narzedzi

NC3 jest miniaturowym systemem laserowym
przeznaczonym do szybkich, precyzyjnych
pomiaréw bezdotykowych oraz sprawdzania
narzedzi.

WLASNOSCI:

- Wyjatkowa powtarzalnos¢ +0,15 pm (20)

+ Wybierana przelacznikiem funkcja eliminaciji
wptywu kropel chtodziwa

+ Cykl szybkiego wykrywania uszkodzen
narzedzi

+ Pomiar narzedzi 30,2 mm lub wigkszych.
Wykrywanie narzedzi o rozmiarach nawet
0,1 mm

Interfejs NCi-4 umozliwia wykorzystywanie

zupetnie nowego, szybkiego cyklu sprawdzania

narzedzi.

Miniaturowy system NC4
przeznaczony do ustawiania
oraz sprawdzania narzedzi

NC4 jest wszechstronnym systemem laserowym,
wyposazonym w miniaturowe zespoty nadajnika
i odbiornika, ktére moga byé montowane na
oddzielnych wspornikach lub tworzyé zespot
zwigzany. Dodanie modeli F95, F115 i F230 do
tej serii okresla nowe standardy efektywnosci dla
urzadzen o matych rozmiarach.

WLASNOSCI:

+ Nadaje si¢ do montazu w obrabiarkach
uznanych za niedostosowane do wigkszych
systemow bezdotykowych.

+ Nowe, odporne na uszkodzenia urzadzenie
PassiveSeal™, zapobiegajagce
zanieczyszczeniu.

- Specyfikowana powtarzalnos¢ +0,1 pm (20)
przy rozstawieniu 1 m. Typowa
powtarzalnosé +0,1 um (20)

+ Mierzy i wykrywa
narzedzia ©0,03 mm
lub wigksze
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Oprogramowanie Renishaw - kompleksowe i fatwe w
uzytkowaniu ...

Firma Renishaw opracowata
pakiety oprogramowania dla
réznych sterownikéw CNC,
ktére obejmujg proste
polecenia wpisane w
program CNC.

Typowe cykle obejmuja:

+ Pomiar diugosci narzedzi
obrotowych (gwintowniki,
wiertta, frezy czotowe,
duze noze itd.)

+ Pomiar srednicy narzedzi
obrotowych (frezy
palcowe, wytaczadta itd.)

+ Kontrola krawedzi
skrawajacej - kontrola
uszkodzen wszystkich
ptaszczyzn narzedzia
wieloptaszczyznowego

+ Kontrola promienia i
liniowego profilu krawedzi
skrawajacej

- Tryb szybkiego
wykrywania uszkodzen
narzedzi

+ Kompensacja termiczna

+ Kalibracja z uzyciem
narzedzia wzorcowego w
formie walca z ptaskim
czotem

+ Zestrojenie wiazki
optycznej w celu
skonfigurowania systemu

+ Szeroki wyboér
obstugiwanych
sterownikéw CNC

Ustawianie dlugosci lub Srednicy
narzedzia

Narzedzie jest automatycznie pozycjonowane.
Nastepnie wykonywany jest ponizszy
program:

Przyktad (sterownik Fanuc):

G65 P9862 (ustawianie dtugosci narzedzia)
G65 P9862 B3. D31. (Ustawianie dtugosci i
$rednicy narzedzia.)

Szybkie wykrywanie uszkodzen
narzedzi

Ten cykl jest wykorzystywany do szybkiego
wykrywania narzedzi o petnym przekroju, np.
wiertet, gwintownikéw itp. Koniec narzedzia
jest ustawiany w wigzce laserowej i poprzez
wykrycie, czy doszto do przestonigcia wigzki,
bardzo szybko nastepuje ustalenie stanu
narzedzia.

Przyktad (sterownik Fanuc):
G65 P9866 H-0.5

Wykrywanie uszkodzonych narzedzi

Kontrola wigzka lasera

Podczas wykonywania ponizszego cyklu po
obrébce, nastepuje automatyczne ustawienie
narzedzia nad wigzkg laserowa. Nastepnie
jest ono wprowadzane w wiazke $wiatta, aby
skontrolowac¢ jego catkowitg dtugosc. Za

pomoca ponizszego przyktadowego programu
mozna kontrolowa¢ stan zaréwno krotkich, jak

i dtugich narzedzi z tolerancjg 0,5 mm.

Przyktad (sterownik Fanuc):
G65 P9863 H-0.5

Kontrola promienia i liniowego
profilu narzedzia

Taki cykl wykorzystuje sie do kontroli profilu
narzedzi o krawedzi krzywoliniowej, z
zaokraglonymi narozami oraz o ksztattach
liniowych. Profile te podlegaja kontroli pod
wzgledem zgodnosci z okreslonym ksztattem
w granicach toleranciji.

Przyktad (sterownik Fanuc):
G65 P9865 B3. HO J0.5 Q90. R5. X10

i

I>

# Ustawianie

=3

diugosci
9) narzedzia
obrotowego
Szybkie wykrywanie
Q l uszkodzen narzedzi
@)
o]
——
Ustawianie $rednicy Kontrola
narzedzia obrotowego l wigzka
lasera
o

Z uzyciem wielkosci
wejsciowej R - Tol.

+ Tol.

Y
Kontrola profilu z promieniem zaokraglenia naroza

Z uzyciem wielkosci
wejsciowej R

|
Kontrol\é profilu liniowego
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Innowacje Renishaw
umozliwiajg
rozwigzanie Twoich
probleméw

Renishaw jest uznanym
$wiatowym liderem w dziedzinie
metrologii, oferujgcym wydajne
rozwigzania o wysokiej
efektywnosci w zakresie pomiaréw
i zwiekszania zdolnosci
produkceyjnych.

Swiatowa sieé przedsiebiorstw
filialnych i dystrybutoréw zapewnia
wyjatkowy poziom ustug i obstugi
swych klientow.

Renishaw projektuje, opracowuije i
wytwarza produkty, ktére spetniajg
wymagania standardéw ISO 9001.

Renishaw oferuje innowacyjne

rozwigzania w nastepujacym

zakresie:
Systemy sond do
wspoétrzednosciowych
maszyn pomiarowych (CMM).
Systemy do pomiaréw
narzedzi i przedmiotu na
obrabiarkach.

Systemy do skanowania i
digitalizacji.

Laserowe, zautomatyzowane
systemy do diagnostyki
stanu technicznego i
kalibracji obrabiarek.

« Systemy precyzyjnych
linialtébw pomiarowych do
uktadéw potozeniowego
sprzezenia zwrotnego.
Systemy spektroskopowe do
nieniszczgcej analizy
materiatéw w Srodowiskach
laboratoryjnych i
produkcyjnych.

Trzpienie i akcesoria do
gtowic pomiarowych.
Rozwigzania niestandardowe
dostosowane do aplikacji
klienta.

Renishaw na swiecie

Australia

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

Austria

T +43 2236 379790
E austria@renishaw.com

Brazylia
T 455 11 4195 2866
E brazil@renishaw.com

Chinska Republika Ludowa

T +86 10 8448 5306
E beijing@renishaw.com

Francja

T +33164618484
E france @renishaw.com

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

Holandia

T 43176 543 11 00
E benelux@renishaw.com

Hong Kong

T +852 2753 0638
E hongkong@renishaw.com

Indie

T +91 80 5320 144
E india@renishaw.com

Izrael

T 4972 4 953 6595
E israel@renishaw.com

Japonia
T +81 3 5366 5316
E japan@renishaw.com

Kanada

T +1 905 828 0104
E canada@renishaw.com

Korea Potudniowa

T +82 2 2108 2830
E southkorea@renishaw.com

Niemcy

T +49 7127 9810
E germany@renishaw.com

Polska

T +48 22 577 1180
E poland @renishaw.com

Republika Czeska

T +420 5 4821 6553
E czech@renishaw.com

Rosja
T +7 095 231 1677
E russia@renishaw.com

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

Stowenia

T +386 15272100
E mail@rls.si

Stany Zjednoczone Ameryki
Pétnocnej

T +1 847 286 9953
E usa@renishaw.com

Szwajcaria

T +41 55 415 50 60
E switzerland @renishaw.com

Szwecja

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

Tajwan

T +886 4 2251 3665
E taiwan@renishaw.com

Wielka Brytania (Biuro Gtéwne)
T +44 1453 524524
E uk@renishaw.com

Wegry
T +36 70 381 4868
E hungary @renishaw.com

Witochy

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

Wszystkie pozostate kraje

T +44 1453 524524
E international@renishaw.com
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