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RWL Zahnstange b * et

Die RWL Geréate eignen sich fir eine schnelle
und problemlose Steuerung der Qualitdt nach
dem Zweiflankenwalzprifverfahren.

Horizontalschlitten

Das Spannen des Werkstiickes erfolgt pneu-
matisch. Ein Elektromotor bewegt den Schlit-
ten um den gewiinschten Messweg. Durch
eine Rutschkupplung wird die Vorschubkraft
begrenzt.

Messturm

Der Messturm enthélt alle nétigen Messsys-
teme. Ein Messtaster erfasst den Vertikalhub
des Turmes und ein Winkelmesssystem erfasst
den eingestellten Winkel des Ritzels.

Technische Daten RWL Zahnstange

max. Teilelange 1000 mm
Priifling max. AuRen-@ 40 mm
min. AuBen-@ 21 (17) mm

Messschlitten typisch 200 mm
automatisch °
Greifer, verfahrend °
Kontrollmeister °

@® standard O optional
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Pure Perfection. Seit 1978.

Erfahrung, Kompetenz und Innovation in der Verzahnungsmesstechnik.

Unsere Produkte:

Verzahnungslehren | Lehrzahnrader | Meister | Normale |
Werkzeuge | Spannmittel | ZweikugelmaR Prifgerate |
Zweiflankenwalzprifgerate | Universelle Messgerate |
Zahnstangenmessgerate | Walzscangerate | Software

Unsere Dienstleistungen:

DAKKS Kalibrierungen | Verzahnungsmessung im Lohn |
Verzahnungsherstellung im Lohn | Schulungen | Service |
Beratung und Berechnung

Tel: +49 (0) 918795220
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