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Leistung braucht Qualitét

Erfolg ist Einstellungssache
Produktivitéitssteigerung mit der richtigen Einstellung [mmeen
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. Doku Messreport e () o
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. _ Fazit Unwirtschaftlich, Gunstig in der An-  Hohe Anschaf- Veraltete Techno-  Hohere Wirt-
TORN® - TORN® - AIORN" - hohes Risiko der  schaffung, jedoch  fungskosten, da logie, es sollte bei  schaftlichkeit
Werkzeug- ungeeignet zum an jeder Maschine  Neuanschaffung durch zuverlassige
v - 4 - 4 .. beschadigung Werkzeugmessen  ein Laser erforder-  ein Einstellgerat Fertigungs-
und -einstellen lich ist mit Bildverarbei- qualitat, langere
tung beschafft Maschinenlauf-
werden zeiten, optimierte

Standzeiten und
reduzierten Aus-
schuss

Mit ATORN-Werkzeugvoreinstellgerdten sparen Sie Zeit- und Kosten und sind so dem Wettbe-
werb den entscheidenden Schritt voraus. lhre Werkzeuge werden eingestellt und gemessen,
wdhrend lhre Maschine Spane produziert — ohne Stillstand.

Die richtige Werkzeugvorbereitung zahlt sich aus
Genau vermessene Werkzeuge, optimierte Maschinenlaufzeiten und langere Werkzeugstandzeiten zahlen . .
sich durch eine mindestens 15-prozentige Produktivitdtssteigerung in Ihrer Fertigung aus. ATORN-Werk- Ihre Vortelle mlt der

zeugvoreinstellgerate amortisieren sich schnell, sind einfach zu bedienen, klein im Budget und grof in der richtigen Elnstellung durch
Leistung.
- ATORN Voreinstellgerite:

. Steigerung lhrer Fertigungsqualitat
Einfach!

e Optimierte Maschinenlaufzeit

e Das ATORN-Konzept: Der Anwender steht an erster Stelle, um Tag fur Tag effizient arbeiten zu kénnen e Effiziente Abliufe rund ums Werkzeug

e Modernste Bildverarbeitung macht die Werkzeugvoreinstellung spielend einfach e Kein Ausschuss

e Schnelle Einarbeitung dank intuitivem ATORN-Bedienkonzept e Lingere Werkzeugstandzeiten
e Direkt in der Fertigung einsetzbar
Genaul!

e Bildverarbeitungssystem mit dynamischem Fadenkreuz fur berthrungslose und genaue
Werkzeugvermessung, unabhédngig vom Bediener

e Markenqualitat, wie zum Beispiel Bosch-Pneumatik, THK-Fiihrungen, Heidenhain-
GlasmaBstabe, sorgt fir Genauigkeit und fur eine lange, wartungsfreie Lebensdauer
e Werkzeugaufnahmespindel SK 50 mit hoher Wiederholprazision und integrierten Eichkanten

ertschafthch'

Drei in Einem: Werkzeuge messen, einstellen und prufen

e Komplettlieferung im Paket mit Untertisch, Adapter- und Utensilienablage, Etikettendrucker !

e Qualitat ,Made in Germany” zu unschlagbarem Preis- / Leistungs-Verhaltnis ' ‘
e Weltweiter Service 3




ATORN-Werkzeugvoreinstellgerite im Detail

Einfach und schnell:

Zeitraubende Feinverstellung von gestern wird tberflissig. Das dynamische Fadenkreuz fahrt die Werkzeugschneide an
und misst automatisch im gesamten Kamerabild.

Zuverlassig genaue Ergebnisse:

Mit Projektortechnik ist das Messergebnis bedienerabhangig. Anders bei ATORN! Die Resultate sind anwenderneutral
genau, wiederholbar und zuverlassig.

Effizient und wirtschaftlich:

Drei in Einem! Werkzeuge schnell messen, einstellen und prifen — direkt neben Ihren CNC-Maschinen.

Bildverarbeitung mit CCD-Kamera und

Gerateturm mit 3 Fihrungen in 3 Varianten mit integrierten Auflicht-Power-LEDs

Werkzeugaufnahmespindel SK 50

Einhandbediengriff

EEECEREEDY |

Drehmitten-Messeinrichtung (Option)

ImageController

Folientastatur (360°-Bremse, Bildverarbeitung in 4

Varianten

4x90°-Indexierung,

\ 4

v

Vakuum (Option))

Etikettendrucker

Utensilienablage

Grundkoérper mit
Untertisch 2 Fihrungen in 3 Varianten

\ 4

 /

EZclick: ImageControllerbasic

Bedienung der ICbasic-Bildverarbeitung Uber den EZclick-
Dreh-/Drickknopf. Mit EZclick steuern Sie die MenUs auf dem
7"-Monitor an, wahlen die Funktionen aus und bestatigen diese
per Knopfdruck. Grafische Symbole unterstitzen Sie bei der Nut-

zung des Werkzeugvoreinstellgerats.

EZpush: ImageController1

Einfache Bedienung der IC1-Bildverarbeitung Uber den
EZpush-13,3"-Touch-Screen-Monitor. Uber ein grafisches
MenU konnen Sie alle Funktionen des Werkzeugvoreinstell-
gerats schnell und bequem auswahlen und bestatigen.

EZtouch: ImageController2

Bequeme und intuitive Bedienung der IC2-Bildverarbeitung
Uber den EZtouch-13,3"-Touch-Screen-Monitor. Grafisch
selbsterklarende Funktionsbuttons ermdglichen die einfache

und schnelle Durchfihrung von Standardmessvorgangen.

EZslide: ImageController3

Moderne, bedienerfreundliche und individuell konfigurierbare
IC3-Bildverarbeitung Gber EZslide-17"-Touch-Screen-Bedienung:
Die innovative Benutzeroberflache ist durch Touch-und-Slide-

Funktion anwenderspezifisch anpassbar.

Leistung braucht Qualitét
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ATORN setzt Sie blitzschnell ins Bild

Durch das Bildverarbeitungssystem des ATORN-Werkzeugvoreinstellgerdts wird die Werkzeugschneide lhrer
Werkzeuge sekundenschnell vermessen, gespeichert und die Messergebnisse dokumentiert.

ATORN mit
ImageControllerbasic

lhr Nutzen:

Leichte Bedienung und schnelle Einarbeitung bei

minimalem Training

Schnelles Vermessen, Einstellen und Priifen von Werkzeugen
(Ldnge und Durchmesser)

Vielzahl an Messprogrammen, um beispielsweise Rund- und
Planlauf an der Werkzeugschneide zu vermessen

Schnelles und bequemes Ausdrucken von Messergebnissen
Einfache Erstellung der Werkzeugkontur mit der Soft-
warefunktion EZmax

© ATORN350 : ATORN420 : ATORN6QO
mit ICbasic mit ICbasic mit ICbasic

ATORN mit
ImageController1

lhr Nutzen zusatzlich zu ICbasic:

© ATORN350 : ATORN420 : ATORN60O : ATORNGOO/570

© 600 mm

Schnelles Vermessen, Einstellen und Priifen von Werkzeugen
(Ldnge, Durchmesser, Radius, zwei Schneidenwinkel)
20-fache VergréBerung der Schneide im Auflicht

zur Qualitatskontrolle

Einfache Positionierung der Kamera zur Vermessung von Soll-
Werten am Werkzeug mithilfe der EZnavigator-Kompassnadel
Kraftbetatigte Werkzeugspannung (optional)

- mit IC1 - mit IC1 : mit IC1 ;- mitIC1

: 600 mm

ATORN mit
ImageController2

lhr Nutzen zusatzlich zu IC1:

© ATORN350 : ATORN420 : ATORN60O : ATORNGOO/570

Einfaches und pm-genaues Messen und Speichern von
Werkzeugen

Integrierte Werkzeugverwaltung um beispielsweise Soll-Werte
und Toleranzen zu hinterlegen

Ausgabe von Messergebnissen per Etikett, Liste oder direkt an
die CNC-Maschine

Drehmittenmessung mit Monochrom Kamera

20-fache VergréBerung der Schneide im Auflicht

zur Qualitatskontrolle

: mit IC2 : mit IC2 : mitIC2 : mit1C2

Leistung braucht Qualitét

ATORN mit
ImageController3

lhr Nutzen zusatzlich zu 1C2:

Integrierte Werkzeugverwaltung um beispielsweise Soll-
Werte und Toleranzen zu hinterlegen und Einrichteblatter
zur Werkstuckfertigung anzulegen, inklusive Grafikverwal-
tung und Tool-Management

Optionaler Autofokus (automatische Scharfstellung

der Werkzeugschneide)

28-fache VergréBerung der Schneide im Auflicht

zur Qualitatskontrolle

© ATORN350 : ATORN420 : ATORNGOO : ATORNGOO/570
mit IC3 mit IC3 mit IC3 mit IC3 ]




Leistung braucht Qualitét

Software ImageControllerbasic 7" Screen Software ImageController1 13,3" Screen

e Durch die Umstellung des Zahlers in
beispielsweise Absolutmal, Diffe-
renzmal und KettenmaB werden
Abstande einfach und um-genau
vermessen

e Softwarefunktion zur Bestimmung
von UbergroBen Radien, Winkeln,
Rundlauf und vielem mehr

e Messergebnisse bequem und
schnell auf Etikett ausdrucken

EZmax

Messprogramme »—@

Schneideninspektion »—a

Konfiguration -

Gerit ausschalten »—m

Online-Hilfe

e Werkzeugschneide im Auflicht

mit 12-facher VergréBerung zur
Schneideninspektion und Kontrolle
von Verschlei3 und Ausbruch am
Werkzeug

e Helligkeitseinstellung tber 12 lang-
lebige Power-LEDs

Bedienerunabhangiges Messen mit
dynamischem Fadenkreuz und auto
matischer Schneidenformerken-
nung

Bis zu fUnf Messergebnisse: Lange,
Durchmesser, Radius und zwei
Winkel

Definierte Soll-Wert-Eingabe
Anzahl Schneidenformen: 104

o ~1.348 ¥ EOER

EZoax

e Softwarefunktion EZmax zur

Bestimmung und Vermessung der
Maximalkontur des Werkzeugs

Werkzeugverwaltung

Nullpunkttberwachung fur

100 % genaue Messungen nach
jedem Adapterwechsel

Schneidenform

ﬁ—“ Schneide vermessen
Adapterverwaltung
E—ﬂ Zihlermodus Querachse

2 73007 ¥ 26.B55

Z3hlermodus Liangsachse

e Kompassnadel — einfache Positio-

nierung der Kamera zur Vermes-
sung von Soll-Werten am Werk-
zeug

. |
b

re?

Durch die Umstellung des Zahlers
in beispielsweise Absolutmal,
DifferenzmaB und KettenmaR
werden Abstande einfach und
pm-genau vermessen
Softwarefunktion zur Bestimmung
von UbergroBen Radien, Winkeln,
Rundlauf und vielem mehr
Messergebnisse bequem und
schnell auf Etikett ausdrucken
Softwarefunktion EZmax

zur Bestimmung und Vermessung
der Maximalkontur des Werkzeugs

Werkzeugschneide im Auflicht
mit 20-facher VergroBerung zur
Schneideninspektion und Kont-
rolle von Verschlei3 und Ausbruch
am Werkzeug
Helligkeitseinstellung tGber

12 langlebige Power-LEDs

2 MEMSE X 591.928

i 74881 ¥ 31375

Bedienerunabhangiges
Messen mit dynamischem Fa-
denkreuz und automatischer
Schneidenformerkennung

Bis zu funf Messergebnisse:
Lange, Durchmesser, Radius
und zwei Winkel

Definierte Soll-Wert-Eingabe
Anzahl Schneidenformen:
113

00
D

Schnelles und einfaches
Messen mit EZstart
Grafisches Menu fur die
Auswahl des Werkzeugtyps
Nach Auswahl des Werk-
zeugtyps wird direkt die
werkzeugspezifische
Messung durchgefihrt und
das gewdiinschte Ergebnis
ausgegeben



Software ImageController2
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Bedienerunabhangiges Messen mit dynamischem Faden-
kreuz und automatischer Schneidenformerkennung

Bis zu funf Messergebnisse: Lange, Durchmesser, Radius
und zwei Winkel an der Werkzeugschneide

Soll-Werte und Toleranzen kénnen definiert werden
Anzahl Schneidenformen: 113

EWaBEECI 108

o2 1¥4.038:% B0.019

Die EZnavigator-Kompassnadel fiihrt den Bediener zur
Soll-Position, an der gemessen werden soll (zum Beispiel
bei Stufenwerkzeugen)

Die Werkzeugschneide und deren Messparameter sind
einem in der Werkzeugverwaltung angelegten Werkzeug
zugeordnet

;Z  75.053:%  31.M68

10

Standardprogramme fiir spezielle Messaufgaben mit Gbersichtli-

cher Darstellung von Werkzeugparametern und Eingabefeldern
Messprogramme zur Bestimmung von tbergroBen Radien und

Winkeln, Rundlauf, gréBte und kleinste Schneide und vielem mehr

Bedienerfuhrung fur Pflichteingaben

13,3 Screen
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Werkzeugschneide im Auflicht mit 20-facher Vergro-
Berung zur Kontrolle von Verschlei und Ausbruch am
Werkzeug

Helligkeitseinstellung Uber 12 langlebige Power-LEDs
Umstellung auf ein manuell positionierbares Fadenkreuz

Steuerungsgerechte Datenausgabe (DOP) zur Werkzeug-
maschine inklusive Formatgenerator zur Erstellung von
Postprozessoren/Ausgabeformaten (Uber 100 Ausgabe-
formate sind in der DOP-Bibliothek enthalten)

4T BYMER 4% I49MYE | 2v -0
oo Dmo

& o—
& CE.
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EZturn-Drehmittenmesseinrichtung (Option) zur Bestim-
mung der Drehmitte und der Spitzenhohe von Dreh-
werkzeugen

20-fache VergréBerung der Werkzeugschneide

Software ImageController3

14

Yo EENE

[ECE
Bedienerunabhangiges Messen
mit dynamischem Fadenkreuz und
automatischer Schneiden-
formerkennung

Bis zu funf Messergebnisse: Lan-
ge, Durchmesser, Radius und zwei
Winkel an der Werkzeugschneide
Sollwerte und Toleranzen kénnen
definiert werden

Anzahl Schneidenformen: 112

[CEENCECRGEEEEDE]

Steuerungsgerechte Daten-
ausgabe (DOP) zur Werkzeugma-
schine inklusive Formatgenerator
zur Erstellung von Postprozes-
soren/Ausgabeformaten (tber
100 Ausgabeformate sind in der
ATORN-DOP-Bibliothek enthalten)

14

©

PEEEEREREREVOX

Werkzeugschneide im Auflicht mit
40-facher VergroBerung zur Kont-
rolle von Verschlei3 und Ausbruch
am Werkzeug
Helligkeitseinstellung Gber

12 langlebige Power-LEDs
Umstellung auf ein manuell
positionierbares Fadenkreuz

[EOE]

Standardprogramme fur spezielle
Messaufgaben mit Ubersichtlicher
Darstellung von Werkzeugpara-
metern und Eingabefeldern

e

ERIEEER

B

Grafikverwaltung: Der Bediener
kann dem Werkzeug oder der
Werkzeugmaschine eine Grafik
aus der integrierten Standard-
bibliothek zuordnen

Sichere Bedienung und schnelle
Werkzeugauswahl mdglich
Gangige Grafikformate wie
beispielsweise jpeg, bmp, dxf und
dwg koénnen geladen werden
Tool Management: Werkzeugver-
waltung fur Komplettwerkzeuge
inklusive Messablauf, Sollwerte,
Toleranzen und mehreren
Bildinformationen

O[alEmEE

24452 | 32X 149.4HE | AY -0.261

FEREEEX

EZturn-Drehmittenmesseinrich-
tung (Option) zur Bestimmung der
Drehmitte und der Spitzenhéhe
von Drehwerkzeugen

28-fache VergroBerung der Werk-
zeugschneide

11



Leistung braucht Qualitét

Die ATORN-Hardware Optionen & weiteres Zubehor

Hohe Lebensdauer dank
Markenprodukten wie zum
Beispiel Bosch-Pneumatik, flinf
THK-Fithrungen, CCD-Kamera
und Heidenhain-GlasmaBstébe,
die fur hochste Qualitat und
Prazision sorgen.

Integrierte Kugelumlaufein-
heiten der Schlittenfihrungen
garantieren laufruhiges, leicht-
gangiges Verfahren des Optik-
tragers fur wiederholgenaue
Messergebnisse.

ATORN-Einhandbediengriff zum
einfachen Positionieren des
Messschlittens zur Werkzeug-
schneide und fir eine ergono-
mische und anwenderfreund-
liche Bedienung.

Folientastatur zur pneuma-
tischen Betdtigung von 4 x
90°- Indexierung und Bremse

Langlebige LED-Kaltlichtbe-
leuchtung zur Schneideninspek-
tion ist bei ATORN-Werkzeug-
voreinstellgeraten Standard

Labelausdruck: Sie erhalten
genau, zuverlassig und in
Sekundenschnelle funf Messer-
gebnisse mit Lange, Durchmes-
ser, Radius sowie Winkel 1

und 2 der Werkzeugschneide.

Werkzeugaufnahmespindel
SK 50 mit hoher Rundlauf-
genauigkeit und integrierten
Kalibrierkugeln.

Adapter- und Utensilien-
ablage zur fachgerechten

<,

Adapter SK / HSK / VDI
Standard Adapter mit Eich-
kanten (Eichkugeln), zusatzliche
Kalibrierlehren sind bei ATORN
generell nicht notwendig.

Adapter fiir kraftbetéatigte
Werkzeugspannung
Universelle, kraftbetatigte Werk-
zeugspannung fur Steilkegel DIN
69872-1 und HSK DIN 69893 —
Werkzeugspannung wird mittels
Folientastatur aktiviert.

Autofokus fiir IC3
Automatische Scharfstellung
der Werkzeugschneide.

Datentransfer mit IC2 und
1C3 direkt zur CNC-Maschine
Mit IC2 und IC3 kdénnen Sie
samtliche Werkzeugdaten

Werkzeug-
aufnahmespindel
SK 50 Vakuum
Vakuumspannung, zusatzlich
zur 360° Spindelbremse und 4 x
90°-Spindelindexierung — pneu-
matische Aktivierung mittels
Folientastatur.

Universalspindel fiir kraft-
betatigte Werkzeugspannung
Kraftbetatigte Werkzeugspan-
nung mit direkter, universeller
Aufnahme der Adapter in der
Aufnahmespindel — Direktauf-
nahme der Adapter und Kraft-
spannung der Werkzeughalter
fur hohe Genauigkeiten.

EZturn fiir IC2 und 1C3

Um optimale Zerspanungsergeb-
nisse und mehr Standzeit zu errei-
chen, mussen Drehwerkzeuge auf
Spitzenhdhe eingestellt werden.
ATORN bietet hierfir optional eine
zusatzliche Monochrom-Kamera
zur Drehmitteneinstellung von
Werkzeugschneiden. Das Faden-
kreuz der Kamera ist drehbar und
verschiebbar.

Wartungseinheit
zur sorglosen Aufbereitung
der Druckluftgerateversorgung

der SK 50 Werkzeug- . .

fnah indel og tional mit und sicheren Lagerung. = @ 1 direkt vom Werkzeugvorein- direkt am Werkzeugvoreinstell-
autnanmespindel. Bptional me ATaRN \ i stellgerat steuerungsgerecht an gerit
Vakuumspannung. 1S J .

Robuster, werkstattgerechter,
ergonomischer und platz-
sparender Untertisch zur
Aufstellung direkt neben der
CNC Maschine.

Etikettendrucker zum Ausdruck
der Messergebnisse.

die CNC-Maschine ubertragen
(optional erhaltlich).



Crunkion L peschreibung T icbasic | 11 | 1c2 | 1G3

Bedienung/Merkmale
EZ t t E ° f h ° ° - EZclick Bedienung des Meniis tiber Dreh-Driickknopf v — -— -—
S ar ln aC ‘ v le nle EZtouch Bedienung des Ments tber Touch-Screen — v v 4
EZslide Verschiebung der Fensterbereiche tiber Touch-Screen - - - v
i g i 7,0" 13,3" 13,3" 17,0
 ETEm . Werkzeuge in Monitor TFT-Farbmonitor
T das \_NerkzeUQ‘ Betriebssystem Betriebssystem der Messgeratesteuerung Linux dm2-7 dm2-7 dm:}
ATORN' V(_)remstellgerat ) )
einsetzen. Gerateausfiihrung
w Spindel Werkzeugaufnahmespindel SK 50 v v v v
2 7H.881 K 3LI7S Pneum. Spindelfunktionen 4x90°-Indexierung, 360°-Spindelbremse v v v
Untertisch Untertisch in stabilem Industriedesign v v '4
Etikettendrucker Etikettendrucker Thermodruck v v v
Durch EZstart wird das Vermessen von Werk-
. ) i . Adapterablage Zur Ablage von Adaptern v v 4
zeugen so einfach wie noch nie — einfach das .
R ) Optionen
passende Werkzeug aus dem MenU auswah-
" . Spindel-Vakuum Werkzeugaufnahmespindel SK 50 Vakuum
len und den werkzeugspezifisch hinterlegten P g P
. .. Universalspindel fur kraftbetatigte . .
Messaufgaben folgen. Mit EZstart kénnen Werkzeugspannung Kraftbetatigte universelle Werkzeugaufnahmespindel -
Standardwerkzeuge schnell, einfach und i
' . ) N Adapter Standardauswahl, weitere Adapter auf Anfrage
bedi bhanai d Auswahl des Werkzeugspezifi- n Mit EZstart kénnen ’ B prera K
edienerunabhangig vermessen werden. passenden scher Messvorgang bis zu 5 Messer- Adapterablage Zusétzliche Adapterablagen nach Bedarf
EZstart ist standardgemaB ab ImageController? Werkzeugtyps wird gestartet. gebnisse ermittelt EZprotection/EZspindle-protection  Abdeckhauben zum Schutz vor Staub und Schmutz
enthalten. werden (Z, X, Radius, o . o . .
. ! EZmaintain Wartungseinheit fur die Aufbereitung der Druckluft zur Gerateversorgun:
Winkel 1, Winkel 2) g g 9ung
EZturn Drehmittenmessung mit Monochrom-Kamera -— -
Autofokus Automatische Scharfstellung der Wekzeugschneide — -— —
Softwarefunktionen
L] L] L]
Identlﬁkatlonsco de » Zld‘ Ode « Dynamisches Fadenkreuz Dynamisches Fadenkreuz fiir automatisches Messen v v v v
Schneidenformerkennung Automatische Schneidenformerkennung v v v v
Einfach, schnell und sicher: der »zidCode«. Diese neue effizi- i Schneideninspektion VergroBerung der Schneide im Auflicht zur Qualitatskontrolle 12-fach 0 ach Joach 28-%ach
ente Losung zur Werkzeugidentifikation und Dateniibertragung ﬁ Mehrschneider Softwarefunktion Rund- und Planlauf fiir mehrschneidige Werkzeuge v v v v
benotigt keine Netzwerkanbindung, sondern Ubermittelt die L EZmax Softwarefunktion zur Bestimmung und Messung der Werkzeugkontur v v v v
Daten kompletter Werkzeuge ganz einfach via QR-Code, ohne ; ; . ;
) p. ‘ geg . 1 Nullpunktiberwachung i}lche[]hensabfrzge fur Adapternullpunkte zur Verhinderung von v v v v
dass daflr eine Installation von Software auf der Maschinensteu- = : aschinencrasns
erung notig ist. »zidCode« ist fir das Bildverarbeitungssystem _m .‘ EZstart Softwarefunktion zum schnellen Vermessen von Standardwerkzeugen - v v v
IC2 und IC3 ab Version 1.15.14 erhaltlich. Adapterverwaltung Speichern und Verwalten von Adapternullpunkten g ’gg 'gg 9’9/9
ATORN" -
. o Werkzeugverwaltung Speichern von Werkzeugdaten v 4 15000
n Werkzeuge auf dem Werkzeugvoreinstellgerat einstellen -
und messen. E Online-Hilfe Integrierte Hilfetexte v v v v
H . Kompassnadel — einfache Positionierung der Kamera zur Vermes-
. EZnavigator sung von Soll-Werten am Werkzeug 4 4 v
E Werkzeug-Ist-Daten auf dem Etikett inklusive QR-Code fo it Grafikbibliothek Grafische Darstellung der Werkzeuge — - - v
ausdrucken. T
H Einrichteblatter Erstellen und Speichern von Werkzeuglisten — - -
i v v v
. . . . 1
B »zidCode«-Etikett mit QR-Code an der CNC-Maschine H Projektorfunktion Umstellung auf Projektorfunktion mit Fadenkreuz Pos‘ﬁgr”‘e" pos‘ﬁgr”'e" f]gfg;
scannen, die Werkzeug-Ist-Daten werden automatisch in i
die entsprechenden Datenfelder der Steuerung der CNC- Datenausgabe
Maschine eingetragen. Etikettendruck Ausgabe von Thermo-Etiketten v v v
:"' Listendruck Ausgabe von zum Beispiel DIN A4 Berichten — v v v
Mit dem Identifikationscode »zidCode« sparen Sie 45 % Zeit im § USB USB-2.0-Schnittstellen, Datenausgabe tiber USB Y. 4;ﬁck W 4%&
Vergleich zur handischen Eingabe der Werkzeug-Ist-Daten in die AN/ Netzwerk Datenausgabe tber Netzwerkanschluss - -
Maschinen rung. Gleichzeitig werden Ein fehler kompl
aschinensteuerung. Gleichzeitig werde gabefehler komplett COM/seriell Datenausgabe (iber RS232-Schnittstelle 4 v v 4

vermieden — aufwandige Nacharbeiten entfallen, die Prozesssi-
cherheit ist erhoht.

14

Steuerungsgerecht an die
CNC-Maschine

Steuerungsgerecht ins
Netzwerk

« Standard optional

Maschinengerechte Ausgabe von Messwerten und Werkzeug-
daten aus der IC2-/1C3-Werkzeugverwaltung an die CNC-Maschine

Software fiir Werkzeugverwaltung und Messwertlbertragung
Uber separaten, kundeneigenen PC ins Netzwerk

== nicht verfligbar
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TORN"

Leistung braucht Qualitat

ATORN bietet Ihnen ein hochwertiges Werkzeugprogramm fur
hochste Anspriche. Professionelle Anwender finden unter den
derzeit etwa 13.000 Artikeln zum Spanen und Spannen, Messen
und Prifen im Bereich Elektrowerkzeuge und
Betriebseinrichtungen alles, was sie fir eine effiziente und
zukunftssichere Fertigung benotigen.

ATORN-Produkte finden Sie nur bei ausgesuchten Anbietern.

www.atorn.de

Profitieren auch Sie von

uiberlegener Technik

is!
7u unschlagbarem Preis:

Prazise eingestellte Werkzeuge
Optimierte Maschinenlaufzeit

Kein Ausschuss

Ihr ATORN-Fachhéndler

HAHN+KOLB

GRUPPE

LET'S WORK TOGETHER.

HAHN+KOLB Werkzeuge GmbH
SchlieffenstraBe 40 - 71636 Ludwigsburg
Postfach 06 60 - 71606 Ludwigsburg

Tel. +49 7141 498-40 - Fax +49 7141 498-4999
info@hahn-kolb.de - www.hahn-kolb.de




