Wir verlangen immer mehr von
Werkzeugmaschinen - groRere Dreh-
zahlen, hohere Genauigkeit und bes-
sere Qualitat. Unsere Anspriliche ha-
ben zu aulRerordentlichen Fortschrit-
ten in der Bearbeitungstechnologie
gefiihrt. Fahigkeiten, welche wir
friiher nicht erwarten konnten, sind
heute Standard. Moderne hochtouri-
ge Maschinen bieten beeindruckende
Vorteile. Die gestiegenen Anforde-
rungen an die Genauigkeit kdnnen
jedoch nur erflllt werden, wenn
Werkzeug, Werkzeughalter und
Spindel prazise ausgewuchtet sind.
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Verbesserung von
Oberflachenqualitat und
MaRhaltigkeit

Reduzierung von Schwingungen
und Rattern

Verhinderung kostenintensiver
Lagerschaden

Erhéhung der Werkzeug- und
Spindelstandzeiten

Im Einklang mit den
Gewabhrleistungsangaben der
Spindelhersteller

Immer hohere Betriebsdrehzahlen
flihren zu steigenden, unwuchtbe-
dingten Kraften. Die Folgen sind
schadliche Schwingungen, Rattern,
schlechte Oberflachenqualitat und
erhohter Verschleil’ des Werkzeugs
und der Spindellager. Da wir unsere
heutigen Produktionskapazitaten wei-
terhin ausdehnen und die Qualitats-
standards, die unsere Kunden erwar-
ten, noch Ubertreffen wollen, wird
das Feinauswuchten immer wichtiger.

Tooldyne SV wurde speziell dazu ent-
wickelt, hochgenaue Ergebnisse in

Auswuchtmaschine fir Werkzeuge
# und Werkzeugaufnahmen

Tooldyne SV

moglichst kurzer Zeit zu erzielen, und
zwar flir ein breites Spektrum von
Werkzeugen und Werkzeugaufnah-
men. Ein pneumatisch betatigter
Spannmechanismus zieht das Werk-
zeug automatisch in die Spindel, um
die Betriebsbedingungen genau
nachzubilden und den reproduzierba-
ren Sitz zu gewahrleisten, der fur das
Feinauswuchten unabdingbar ist.

Auf die Tooldyne SV kdnnen Sie
zahlen, wenn es um einfaches,
schnelles und kostenglinstiges
Auswuchten geht!
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Wichtige Daten
auf einen Blick

Besonderheiten

e Einfach und zuverlassig zu be-
dienendes Auswuchtprogramm,
keine besondere Bedienerschu-
lung erforderlich, automatische
“inToleranz”- Anzeige nach
Gutestufe

e Vertikale Bauart mit kraftmessen-
dem Prinzip und permanenter
Kalibrierung

e Pneumatisch betéatigter Schnell-
spannmechanismus fiir reprodu-
zierbaren Werkzeugsitz

e Aufnahmen fiir Steilkegel SK
(mit und ohne Anzugsbolzen)
und Hohlschaftkegel HSK

e Auswuchten in einer oder zwei
Ebenen. Unwuchtreduzierver-
haltnis bis zu 95%

SCHENCK

Auswucht- und
Diagnosetechnik

SCHENCK RoTec GmbH
LandwehrstralRe 55
D-64293 Darmstadt

Tel.:+49 (0) 61 51-3223 1

Fax:+49 (0) 61 51 - 32 23 15
eMail: rotec@schenck.net

The |DURR Group

Max. Werkzeugléange incl. Aufnahme mm

Max. Werkzeugdurchmesser mm
Max. Werkzeuggewicht kg
MaRe (ohne PC) B x H xT mm
Spindeldrehzahl min-1
Messunsicherheit gmm

Leistungsbedarf

Luftdruck kPa

Optionen

e Eindrehanzeige zur genauen
Lokalisierung des Ausgleichs-
ortes mit Lasermarkierung

e Windows-gestltzter PC mit
Auswuchtsoftware, Monitor,
Tastatur, Maus und Drucker-
schnittstelle, Datenspeicher fir
5 000 Rotordateien

e Automatisches Eindrehen der
Ausgleichsposition

e Berechnung des Unwuchtaus-
gleichs fiir Bohren, Frasen,
Drehringe und Gewichte

e Bedienerfiihrung in verschiedenen
Sprachen.

Nutzen Sie auch unser weltweites Vertriebsnetz.
Weitere Informationen erhalten Sie unter
http://www.schenck-rotec.de
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500 x 1 500 x 820
300 -1 100

< 0.5

230V, 50/60 Hz
600

e Die Grundmaschine wird tber
ein Tastenfeld mit integrietem
LCD-Display bedient. Fir ein
schnelleres und sicheres
Arbeiten kann die Bedieneung
optional tber einen PC mit
Tastatur und groRem Bildschirm
erfolgen
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Eingabe der Werkzeugdaten
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